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本 书 介绍 了 390 多 套 多 工 位 连续 模 典 型 结构 ， 内 容 包括 多 工 位 连续 冲 
裁 模 、 多 工 位 弯曲 连续 模 、 多 工 位 拉 深 连续 模 、 多 工 位 成 形 连 续 模 、 枫 传 
动 多 工 位 连续 模 、 自 动 与 半自动 多 工 位 连续 模 、 少 废料 与 无 废料 冲 裁 
(成 形 ) 多 工 位 连续 模 、 特 殊 与 创新 的 多 工 位 连续 模 。 书 中 每 套 冲 模 都 按 
模具 图 、 模 具 主 要 技术 规格 及 零 部 件 、 分 析 说 明 三 部 分 来 介绍 ， 以 帮助 读 
者 理解 该 模具 的 主要 结构 组 成 及 工作 原理 。 

本 书 可 供 冲模 设计 人 员 和 从 事 冲压 生产 的 技术 人 员 、 工 人 参考 ， 也 可 
供 相 关 专 业 的 在 校 师 生 阅读 。 
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АЦ 


多 工 位 连续 冲压 技术 不 





qil), 


区 是 现代 冲压 技术 的 热点 ， 也 是 板 料 冲压 工艺 技术 的 发 展 方向 。 


多 工 位 连续 模 是 实施 多 工 位 连续 冲压 的 专用 工具 ， 其 结构 包含 了 单 工序 冲模 和 单 工序 复合 模 





的 主要 工作 机 构 与 零 部 件 ， 设 计 与 制造 难度 很 大 。 冲 模 设计 难 在 结构 ， 
十 尤其 如 此 。 为 了 促进 多 工 位 连续 冲压 工艺 技术 的 广泛 应 用 和 不 
k 平 ， 总 结 已 有 的 设计 成 果 ， 汲 取 国 


化 ， 多 工 位 连续 模 的 结构 设 i 


断 发 展 ， 增 强 多 工 位 连续 模 的 设计 能 力 和 技术 
笔者 编写 了 本 书 。 

多 工 位 连续 冲压 工艺 是 在 单 工序 冲压 工艺 和 单 工 位 复合 冲压 工艺 的 基础 上 综合 、 
拓展 、 改 进而 来 。 多 工 位 连续 冲压 工艺 方案 设计 ， 技 术 综 合 性 强 ， 涉 及 
和 排 样 图， 完整 表示 出 多 工 位 连续 冲压 工艺 方案 ， 并 


的 多 工 位 连续 模 结构 为 我 所 用 ， 














挑战 性 。 用 多 工 位 连续 冲压 工艺 过 程 图 
与 冲压 件 图 及 其 技术 要 求 一 起 ， 提 供给 六 

具有 两 个 及 两 个 
制 的 连续 模 称 为 多 工 
位 连续 模 较 为 合理 ， 
工程 师 协 会 技术 准则 














同时 也 与 ISA ҰЯ 





ДЕЛ, ЖЕЛІЛІ 


) 给 定 的 连续 模 定义 和 示例 一 致 。 














F 模 设计 者 ， 作 为 多 工 位 连 








Hn 国 际 上 普遍 认同 和 采用 的 











连续 模具 有 两 个 








位 的 连续 模 


多 工 位 连续 模 以 使 用 普通 标准 机 械 压 力 书 
(次 ) 高 速 压力 机 或 高 速 压力 机 。 广 泛 使 用 的 国产 开 式 压力 














冲压 件 才 使 用 专用 压力 机 、] 
机 ， 标 准 行程 次 数 随 压力 机 公称 压力 变 1 

















机 ， 
的 压力 机 ， 其 行程 次 数 分 别 为 70 次 /min 




















以 上 工 位 对 同一 冲压 件 实施 连续 首 
单 工 位 复合 模 ， 故 也 称 为 多 工 位 连续 模 。 有 人 将 3 个 或 5 个 工 位 以 上 的 连续 模 称 为 多 工 
续 模 。 实 际 上 工 位 数 的 多 少 并 未 改变 连续 
岂 有 别 于 单 工 位 冲模 ， 也 应 称 为 多 工 位 连续 模 。 








F 压 的 基本 特 

















冲压 的 基本 功能 ， А 





[以 ， 





冲压 为 主 ， 只 有 产量 








r, AM J K. (T X 





机 公称 压力 都 在 40 ~4000kN 之 间 ， 有 15 个 标准 规格 ， 行 程 次 数 为 200 ~25 次 /min。 
压力 高 达 4000KN 的 开 式 压力 机 ， 行 程 次 数 仅 为 25 次 /min; 而 公称 压力 为 40kN 的 开 式 压力 
行程 次 数 可 达 200 次 /min。 常 用 的 中 小 型 开 式 压力 机 ， 如 公 








、60 次 /min。 国 产 快速 型 








一 次 行程 中 进行 连续 冲压 ， 
立 连 续 模 。 也 有 人 称 为 跳 步 模 、 顺 序 模 、 级 进 模 等 。 称 为 连续 模 、 
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2“ 


因 件 而 异 ， 千 变 万 








内 外 实用 











延伸 、 
广 ， 富 有 创造 性 和 

















续 模 的 主要 设计 依据 。 
完成 更 加 复杂 冲压 件 冲 
多 工 
ШЗЕ 











VDI - Richtlinie ( Ë 


征 ， 有 别 于 单 工序 冲模 和 
位 连 
即便 是 只 有 2 个 或 3 个 工 








特别 大 、 常 年 大 量 生 产 的 





数 越 小 。 常 用 的 开 式 压 力 


即 公称 








称 压力 为 630kN. 1000kN 
Ж 
用 较 少 ， 其 公称 压力 规格 与 上 述 标准 型 压力 机 相同 ， 但 相同 公称 压力 规格 ， 行 程 次 数 加 大 一 
售 。 如 公称 压力 为 1000kKN， 行 程 次 数 为 120 次 /min; 公称 压力 为 40kN， 行 程 次 数 为 











式 压 力 机 实际 生产 中 应 


400 次 /min。 高 速 压力 机 行程 次 数 为 800 ~ 2000 次 /min。 通 常 将 压力 机 冲压 速率 按 其 行程 次 





数 划分 为 : 
ЖЖЖ <200 次 /min 

行程 次 数 >200 ~400 次 /min 
程 次 数 >400 ~ 600 次 /min 
程 次 数 >600 ~800 次 /min 
程 次 数 >800 次 /min 
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一 PSI 二 证 
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标准 常 速 型 

标准 快速 型 (但 非 高 速 压力 机 ) 
非 标准 亚 高 速 型 

非 标准 次 高 速 型 





高 速 型 ( 即 常规 高 速 压力 机 ) 





行程 次 数 达 到 和 超过 快速 型 压力 机 进行 多 工 位 连续 冲压 ， 虽 然 能 大 幅度 提高 冲压 效 





Ш. 


压 速 度 提高 必须 强 1 


免 的 篇 载 弯 矩 、 长 时 间 不 间断 满载 运作 ， 对 冲模 工 1 


ЖАПАР 
静 载 i 
安全 和 提高 冲模 寿命 方 1 
高 速 压力 机 的 滑 块 行程 很 小 ， 























曲 、 





冲 裁 件 的 多 工 
很 小 的 成 形 件 、 
线 框 等 零件 。 
1000 次 /min。 尽 管 国内 已 引进 有 
际 使 用 很 少 超过 800 次 /min。 综 


ЕН 
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ЖЕ, К M 38 ши 


拉 深 、 挤 压 、 翻 边 等 成 形 作 业 
形 件 的 冲 制 。 由 于 高 速 压力 机 公称 压力 较 
ЕЕЕ, жән 2 а 
弯 边 高 度 很 小 或 仅 折 弯 的 焊 片 、 
产 高 速 压力 机 很 少 
美国 、 
综 上 所 述 ， 多 工 位 连续 冲压 不 





ko 
о 





晶 和 需要 考虑 模具 运作 过 程 中 的 动 平衡 、 模 具 刃 口 的 热效应 、 润 消 ， 特 别 是 细 长 凸 模 
其 抗 纵 弯 能 力 以 及 模 座 的 抗 疲劳 性 能 。 高 速 冲压 的 冲击 动 载荷 及 难 
与 承载 零 部 件 都 是 一 个 严峻 的 挑战 。 传 
力 的 计算 方法 源 于 材料 力学 中 压 杆 稳定 计算 的 欧 拉 公式 。 该 公式 是 一 个 





因 冲 
Ді 




















才 算 公式 ， 故 建议 对 多 工 位 连续 模 应 按压 力 机 行程 次 数 大 小 ,在 常规 计算 的 基础 上 ， 从 





模具 安装 空间 有 限 ， 不 适 于 需要 工作 行程 相对 较 大 的 弯 
， 更 不 适 于 需要 横向 冲压 、 侧 向 弯曲 等 形状 复杂 的 立体 成 


“ 
БД 


吨位 规格 十 分 
ЯЖ, 








LEE 4 








， 仅 个 别 压力 机 生产 厂 秆 
喘 士 、 法 国 


z 








ЯЮ,-Я 











是 高 速 冲压 


Ш 
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只 适 于 薄 料 、 小 尺寸 
久 表 变压器 山 字形 铁心 片 ， 以 及 工作 行程 
接触 片 、 弹 筑 片 、 小 型 接 插件 、 集 成 电路 引 
| 造 很 少儿 个 规格 ， 行 程 次 数 不 到 
和 日 本 等 国 多 条 高 速 压力 机 生产 线 ， 实 
ТАКЕ 


t 宇 1mm 的 冲 裁 件 、 各 种 立体 形 冲 压 件 及 需要 工作 行程 较 大 的 冲压 件 都 难以 高 速 冲压 。 目 前 
一 些小 型 平板 冲 裁 件 多 数 也 仅仅 实现 了 800 次 /min 以 下 的 次 高 速 多 工 位 冲压 。 即 便 在 发 达 


国 
数 不 多 的 零件 ， 如 中 小 型 电机 硅 外 




















用 闭 式 压 力 机 或 宽 台 面 











已 


套 不 脱 开 导 
其 改 型 与 改进 设计 的 单 柱 固定 台 、 
倾 及 J21 开 式 双 柱 固定 全 压力 
调 。 为 使 多 工 位 连续 模 正常 运 
Ж 
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多 工 位 连续 模 要 不 间断 冲压 ， 





1% 

















压 作 业 (жж, н, 
形成 超载 ， 其 所 需 冲 压 功 

















几 均 为 固定 滑 块 行程 的 
FE， 可 加 长 导 柱 与 导 套 并 适当 加 粗 











а 








国产 
单 柱 活动 台 偏 心 压力 机 清 








F 式 压力 机 














块 行程 可 


























要 求 

















Я, 而 J23 Я 


和 轴 压 力 机 ， 多 数 滑 块 行程 大 而 不 可 
导 柱 ， 使 上 、 下 模 工人 











只 有 J11、J12 系列 及 


家 ， 用 1000 次 /min 以 上 冲压 速率 实施 多 工 位 连续 冲压 也 仅 限于 一 些 薄 料 、 小 尺寸 、 工 位 
由 片 等 。 

绝 大 多 数 多 工 位 连续 模 都 在 国产 标准 型 玫 
甚至 专用 压力 机 ， 都 会 面 | 


F 式 压力 机 上 工作 ， 少 数 大 尺寸 多 工 位 连续 模 使 
合适 压力 机 类 型 及 吨位 确定 的 问题 。 多 工 
位 连续 模 ， 尤 其 是 薄 料 高 精度 冲压 件 多 工 位 连续 模 ， 在 运作 过 程 中 要 求 凸 模 不 脱离 导 板 、 导 
柱 ， 选 用 滑 块 行程 可 调 的 压力 机 较 合适 。 








Ff 式 双 柱 可 








时 不 





匹配 压力 机 在 工作 中 有 一 个 稳定 的 冲压 力 和 冲压 功 的 
出 ， 故 多 工 位 连续 模 所 需 冲 压力 和 冲压 功 必须 逐 工 步 分别 计 算 并 在 汇总 后 作为 确定 匹配 压 
公称 压力 的 依据 。 机 械 压 力 机 的 公称 压力 是 其 滑 块 到 达 下 死 点 前 约 为 其 行程 7% 的 位 置 
输出 的 整个 行程 中 最 大 的 压力 ， 行 程 中 间 点 输出 压力 最 小 ， 仅 有 公称 压力 的 一 半 。 而 有 些 冲 
ПЕ, АВЖ) 工作 行程 长 ， 往 往 超出 压力 机 公称 压力 点 ， 
也 超过 压力 机 输出 能 力 ， 实 际 操作 中 出 现 卡 模 、 电 动机 滑 差 ， 发 生 


事故 。 以 标准 行程 的 压力 机 为 例 ， 其 间断 ( 单 次 ) 行程 有 效 功 为 J=4.5 /(Faa 10), 1 





连续 行程 J= 2.24 


(FaaZ10)2; 


0.9 А/Ғыж/10, 连续 冲 裁 时 为 从 =0. 45 \/ 下 公称 /10。 


从 以 上 计算 公式 中 可 以 看 出 ， 


压力 加 大 一 倍 较 为 安全 。 建 议 设计 多 工 位 连续 模 时 采用 加 厚 模 座 、 加 站 


架 较为 合适 ， 也 较 安 全 。 


多 工 位 连续 模 虽 然 比 单 工 位 冲模 有 更 复杂 的 结构 、 更 大 的 制造 与 调试 难度 ， 





.IV . 





连续 冲压 





АЯЖАН М0 (ЕЛ) ЖЖ 














H 


为 Lax = 


时 在 相当 冲压 件 单 工序 单 次 冲压 所 需 设 备 的 公称 
[加 长 导 柱 的 加 强 型 模 


结 


= 


其 


计 、 制 造 和 调整 都 有 严格 的 技术 要 求 和 客观 规律 。 国 
续 模 的 设计 与 制造 在 一 定 程度 上 集中 表示 着 一 个 行业 





内 在 这 方面 积累 了 一 定 经 验 。 多 工 位 连 


、 一 个 国家 的 冲模 技术 水 平 。 冲 制 集 成 





电路 引线 框 和 电机 定 转子 硅钢 片 、 仪 表 小 模 数 片 齿轮 等 零件 的 高 精度 多 工 位 连续 冲 裁 模 及 多 
工 位 连续 式 复合 模 ， 其 送料 进 距 精度 最 高 已 达 +0.003 ~ +0.005mm; 冲 制 空 调 器 起 片 、 电 





子 元 器 件 接 插件 、 电 传 打 字 机 钢 字 等 零件 的 多 工 位 连 


续 式 复合 模 ， 不 仅 工 位 数 多 ， 而 且 结构 


复杂 ， 各 具 特 色 。 上 述 国内 制造 的 有 代表 性 的 冲压 件 的 多 工 位 连续 模 ， 模 具 结 构 的 复杂 程 
度 、 制 造 精度 、 工 艺 技术 功能 、 冲 压 零件 质量 、 模 具 寿 命 等 都 已 达到 或 接近 国际 先进 水 平 。 








应 该 指出 ， 国 内 目前 制造 和 使 用 的 多 工 位 连续 模 还 有 











比 上 述 工 位 数 更 多 、 结 构 更 复杂 、 送 料 


进 距 精度 和 冲压 零件 精度 都 更 高 的 高 效率 、 高 寿命 多 工 位 连续 模 ， 但 是 ， 能 够 制造 此 类 多 工 


位 连续 模 的 厂家 还 不 普遍 ， 只 有 少数 厂家 能 够 胜任 。 
技术 任 重 而 道 远 。 
本 书 共 收 录 国 内 外 实用 的 多 工 位 连续 模 390 Z £ 








因此 ， 推 广 与 普及 多 工 位 连续 冲压 工艺 





， 根 据 模 具 的 工艺 作业 性 质 、 工 步 的 组 





合 方式 及 其 结构 特点 和 复杂 程度 ， 分 门 别 类 、 由 浅 入 深 、 排 列 有 序 ， 分 别 给 予 介绍 。 








排 样 图 ; 2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 明 细 表 ; 3) 
结构 分 析 说 明 ， 帮 助 读 者 了 解 并 掌握 其 结构 设计 要 点 











书 中 收入 的 每 一 套 多 工 位 连续 模 ， 都 由 以 下 三 部 分 构成 : 1) ЖАН, 包括 冲 压 件 图 、 
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分 析 说 明 。 用 简明 的 图 表 配 以 简短 的 
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. 仪表 这 用 工艺 切口 
. 限 位 盖 板 滑动 导向 
. 管 座 滑动 导向 四 导 村 


. 隔离 单 滑 动 导 
. 盖 滑 动 导向 后 侧 导 柱 
. 六 角 帆 滑动 导 
. 管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 旨 
. 封 盖 滑 动 导向 四 导 村 
. 不 锈 钢 单 滑动 导向 


. 轴 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 弹 压 人 印 料 连 
. 轴 套 滑动 导向 四 导 柱 


. 三 用 管 座 滑动 导向 
. 止 动 帽 滑动 导 
. 双 孔 焊 片 滑动 导向 
. 方 焊 片 滑动 导 


. 压 筑 滚动 导 


с 端 盖 滚 动 导 


. 电位 需 章 充 滚 动 导 向 滚珠 四 导 柱 








的 带 料 连续 拉 深 、 整 形 、 
对 角 导 柱 模 架 弹 压 缉 料 拉 深 、 冲 孔 、 
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落 料 六 工 位 连续 式 复 合 模 
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落 料 六 工 位 连续 式 复 合 模 
落 料 四 工 位 连续 式 复 合 模 
冲 底 和 孔 、 翻 边 、 


冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 











ЕЛЕНЕ), БЕ, 
FE 模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 























可 对 角 导 柱 














落 料 、 拉 深 五 工 位 连续 式 
冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 
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落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 
压 印 料 连续 拉 深 、 成 形 并 落 料 七 工 位 连续 式 复 合 模 
四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 带 料 用 双 层 切 
. 消 声 罩 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 并 整形 、 翻 边 六 工 位 连续 式 复 合 模 


口 的 九 工 位 连续 拉 深 模 











E 续 拉 深 九 工 位 连续 式 复 合 模 








ИЛЕ АН, ІЗ, 0. 


























空心 锦 钉 滑动 导向 对 角 导 柱 














整形 、 
模 架 弹 压 印 料 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 四 工 位 连续 式 复 


落 料 十 一 工 位 连续 

















. 烛 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 强压 导 板 正装 式 结构 高 精度 十 三 工 位 连 
. 灯 单 带 料 有 工艺 切口 连续 拉 深 六 工 位 连续 式 复 合 模 
E 钢 模 哥 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 九 工 位 连续 式 复合 模 
落 料 十 一 工 位 连续 式 复合 




















后 侧 导 相 
可 对 角 导 柱 模 架 连续 拉 深 、 冲 底 、 翻 边 、 











式 复合 模 


合 模 
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xH 4 Б; Ж 
句 后 侧 导 柱 





























ЖЗА АЕН Ж, БЖ, 
FE 模 架 连 续 拉 深 、 冲 底 孔 、 落 料 十 四 工 位 连续 式 复合 模 


落 料 十 三 工 位 连续 




















. 锁 扣 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 强压 导 板 连续 拉 深 四 工 位 连续 式 复 合 模 














滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 多 工 位 连续 拉 深 及 连续 拉 深 成 形 复合 模 
连续 拉 深 、 冲 齿 、 














句 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 切 口 
成 形 、 落 料 十 一 工 位 连续 式 复合 模 
句 滚珠 四 导 柱 
落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 


























压 印 、 





钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 冲 孔 、 翻 边 、 











. 接线 片 深 动 导向 深 珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 连续 拉 深 、 

















落 料 二 十 八 工 位 连续 式 复 合 模 


























落 料 九 工 位 连续 式 复 合 模 
续 模 实用 
无 导向 多 工 位 成 形 连 续 式 复合 模 
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车 续 式 复合 模 























齿 形 垫 圈 无 导向 固定 凶 料 冲 孔 、 翻 边 、 冲 上 估 、 整 形 落 料 五 工 位 连 





固定 外 料 导 板式 多 工 位 成 形 连续 模 
滑动 导向 导 柱 模 架 固定 色 料 多 工 位 成 形 连 








法 兰 盘 滑 动 导 向 后 侧 导 柱 模 架 固定 邱 料 冲 孔 、 翻 边 、 
接触 环 滑动 导向 对 角 导 柱 模 
夹 滑 动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 印 料 裁 搭 边 
底板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 印 料 冲 孔 、 切 舌 、 
滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 凶 料 多 工 位 成 形 连 






































式 复 合 模 


车 续 式 复合 模 
落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 
ИМ ШЕН, ЖЕЛТАУ ОЕ Ж Sis 
、 压 弯 、 切 断 成 形 四 工 位 连续 式 复 合 模 





扳 边 成 形 三 工 位 连续 式 复 合 模 
车 续 式 复合 模 














垫圈 套 裁 滑 动 导 向 后 侧 导 柱 模 架 冲 孔 压 止 、 落 料 二 工 位 连 








车 续 式 复合 模 
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. 瓦 形 垫 滚动 导向 
. 动 触 头 滚动 导向 


. 圆 钩 枢 传 动 弯曲 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 


. 吊环 棉 传 动 自动 弯 
. 钢丝 梯形 环 攀 传 动 冲 弯 成 形 二 工 位 连续 式 


. 变 截 面 支架 横 传 动 六 工 位 连续 式 复合 模 
. 接触 片 模 传 动 冲 裁 、 
. 簧 片 棉 传 动机 构 送料 并 弯 形 的 无 废料 校 直 、 
„ОВЕН ЛЕН, ЖЗ, АТАҚ Sis 
. 接线 头 模 传动 裁 搭 边 、 
. 框架 横 传 动 多 向 弯 
. 插座 横 传 动 冲压 成 形 的 十 二 工 位 连续 式 复合 模 
. 锁 
. 支架 攀 传 动 冲 孔 并 裁 搭 边 、 
. 接线 头 槐 传动 冲 孔 、 裁 拱 边 、 弯 曲 、 


. 矩形 钢 套 枢 传 动 送料 半自动 连续 弯 
. 夹 圈 攀 传动 送料 剪 截 冲 孔 、 
. 接触 板 横 传 动 送 进 落 料 、 弯 曲 


. 梯形 环 用 横 传 动机 构 切 断 、 
. 卡 板 棉 传动 摆 杆 - 滑板 式 送 料 装 置 冲 孔 、 
. 电位 器 外 沈 ( 型 ) 滑 寺 
Өлі 


. sJ 8246 JJ 98 3 
. 短 管件 用 枫 传 动机 构 实施 
ШЕН 
. 8 


. 止 动 








深 珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 冲 孔 、 








落 料 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 








滚珠 四 导 柱 模 架 冲 孔 、 压 印 、 切 外 形 、 





H、 压 凸 、 落 料 十 八 工 位 连续 式 























有 盘 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 
续 模 实用 典型 结构 


用 横 传 动机 构 进行 横向 冲压 的 多 工 位 连 





续 模 








ЕСЕР В ӘННЕН. 


1 成 形 


-位 连续 式 复合 模 
工 位 连续 式 复合 模 


























合 模 








斜 角 座 棉 传 动 冲 弯 成 形 七 工 位 连续 式 复合 模 














压 弯 、 成 形 六 工 位 连续 式 复 合 模 




















切断 、 弯 








ІШ | 三 工 位 连 
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成形、 


-位 连续 式 


МУН, 25 
1 并 传递 毛坯 的 二 




















合 模 
































jl 舌 横 传动 落 料 、 连 续 弯 曲 成 形 
切 开 、 





[位 连续 式 复 合 模 


ЖИ, 
用 横 传 动机 构 送料 和 驱动 送料 机 构 或 装置 实现 自 
管 座 攀 传动 实现 工 位 间 自 动 送 进 的 三 工 位 连续 式 复合 模 


Er /ғІ 


1 ЕК 









































r= 





落 料 八 工 位 连 


落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 
落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


动 送料 的 多 工 位 连续 模 ………… 























曲 成 形 二 工 位 连续 式 复 合 模 








预 弯 、 终 索 成 形 三 工 位 连 


[位 连续 式 复 合 模 
饰 条 棉 传 动 送 进 落 料 、 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
山 字形 硅钢 片 用 模 传 动机 构 驱 动 夹 板式 后 
多 向 弯曲 




































































车 续 式 复合 模 


动 送料 冲 孔 、 切 断 四 工 位 连续 冲 裁 模 
成 形 的 二 工 位 连续 式 复合 模 
落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
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导向 四 导 和 村 
装置 的 压 凸 、 
装置 的 切口 、 
装置 的 压 凹 、 














] 模 传动 送料 
] 模 传动 送料 






































冲 孔 切 形 、 起 伏 翻 边 并 









































主 钢 模 架 用 横 传 动 送料 装置 的 五 工 位 连续 式 复 合 模 
冲 孔 、 切 废 、 切 断 并 弯曲 成 形 四 工 位 连续 式 复 合 模 
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24. 模板 用 模 传 动 摆 杆 - КК НЫ ЫНАН, 23 Н СЕВЕ ТК МЕ ес-ез-ееее- 
25. 角 支 架 用 枫 传 动 摆 杆 - 滑板 式 送料 装置 的 少 废料 冲 孔 、 弯 曲 、 切 开 四 工 位 连续 式 复合 模 …… 
26. 玉 形 砂 钢 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 无 废料 硬 质 合金 连续 冲 裁 模 Зе ееееезезееееееезеезеезеееееееке 
27. 短 管用 栅 传 动机 构 传送 工件 的 无 废料 压 弯 、 切 断 、 卷 加 连续 式 复合 模 оөзесесеееееее.. 
7.5 ” 深 动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 ( 缉 料 ) 导 板 少 废料 与 无 废料 多 工 位 连续 模 ………… 
Т. 硅钢 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 非 标准 钢 模 架 少 废料 冲 孔 、 剪 截 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 ……………… 
2. 电机 转子 、 定 子 和 附件 三 种 硅钢 片 的 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 加 强 型 钢 模 架 套 裁 少 废料 六 工 位 
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81 拼 裁 排 样 与 套 裁 排 样 少 废料 与 无 废料 冲 裁 的 多 工 位 连续 模 pp 
1. 三 种 零件 套 裁 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 、 压 凸 四 工 位 连续 式 复合 模 ……… 
2. 鞋 靳 扣 四 种 零件 拼 裁 冲压 的 十 五 工 位 连续 式 复合 模 ee 
3. 仪表 盒 盖 和 底 拼 裁 排 样 一 模 成 形 的 五 工 位 连续 式 复合 膜 PN 
4. 铁心 片 两 件 套 裁 的 滚珠 四 导 柱 模 架 五 工 位 连续 剖 裁 模 Ө-есеесеесееееееееее еее. 
5. 无 搭 边 排 样 一 模 多 件 冲 孔 、 切 断 连 续 冲 裁 模  Зееееезееееееееееееееееееееееееееееее ееееееееекееекеееееек еее 
8.2 ВЕЕ АО ОТАУ ОА КЕЛЕТ ТЛ ТТС ПТ 
1. ЖЕН НИН ЧИН БИН ЕВНА С ТИЕ НИЯ еее еее 
2. 转子 片 штен: 导 板 式 馈 拼 结构 三 -位 连续 冲 裁 模 pe mn OR way RN oa eR thi a a qw ose wS 
接 插 芯 ІЗ ҢІ. 导 板 式 锐 拼 结构 十 工 位 连续 式 复 合 模 za ama ee A ee a ae wa D hawa 
4. ЖЕН ЕНІ НЕЙ -位 连续 冲 裁 模 PE TE АА но ааа 
5. 表 芯 支架 连续 冲 裁 、 连 续 弯 曲 成 形 并 切断 七 工 位 连续 式 复合 模 нне 
6. 定位 盘 后 侧 导 柱 模 架 固定 和 件 料 镰 拼 结 构 连 续 式 复合 模 RN 
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ЕЕЕ На ТТ” 
1. 触 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 预 冲 孔 、 翻 边 、 攻 丝 、 切 断 、 弯 曲 、 整 形 七 工 位 连续 式 
复合 模 人 
2， 山 字形 硅钢 片 硬 质 合金 连续 冲 裁 模 нннеее 
з. 包 角 多 层 凹 模 落 料 、 连 续 弯 曲 成 形 三 工 位 自动 冲模 eee 
4. 卡 环 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 导 板 七 工 位 连续 式 复合 模 ee 
5. 轴 头 座 滑动 导向 四 导 柱 加 强 型 非 标准 钢 模 架 冲 挤 、 落 料 、 切 断 五 工 位 连续 式 复合 模 ……………… 
6. 撞 针 类 零件 用 滚珠 严 持 Н 动 送 料 的 四 工 位 连续 式 组 合 模 oo 
7. 网 箱 盖 、 箱 底 两 件 用 棉 驱 动 齿 条 传动 、 自 动 送 进 的 连续 冲 孔 模 pp 
же. ТЛ НЕЕ ДЕНЕДЕ noe 
1. 底座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 深 筷 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 еее енен 
2. 扣 盖 用 限 位 摆动 块 的 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 三 工 位 连续 式 复合 模 езесезесееес 
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б. 视窗 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 印 料 内 缘 扳 边 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 еее, 
7. 底座 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 压 止 、 冲 孔 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 Зееезееееееееееееезгезеееее 
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25 技术 提升 和 结构 改进 的 多 工 位 连续 模 












































































































































































































































1. 接线 头 展 开平 毛坯 冲 孔 、 落 料 、 切 断 三 工 位 少 废料 连续 冲 裁 模 Ззеезезееееееегееееезееезеееееееееее 
2. 扣 环 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 件 料 冲 孔 翻 边 、 压 形 落 料 二 工 位 四 工 步 连续 式 复 合 模 е 
3. 夹 边 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 断 弯曲 三 工 位 连续 式 复合 模 ееееееееееее- 
4. 铁心 片 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 种 裁 模 和 
5. 调整 板 四 导 柱 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 зззеезееееееееееееееееееееееееееееееееееееееек еее 
6. 计数 器 盖 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 ее 
7. 膜 盒 开关 转盘 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 八 工 位 连续 式 复合 模 Зееееееееебеебебееее 
8. 厚 垫 板 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 钙 料 用 快 换 凸 模 的 冲 孔 、 切 断 二 工 位 连续 冲 裁 模 ……………… 
9. 瓦 形 热 弹 压 缉 料 导 板式 冲 孔 、 落 料 压 弯 二 工 位 连续 式 复合 模 нне 
10. 接线 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 连续 式 复 合 模 нннеее 
11. 孔 板 枫 传 动 自动 送 进 和 伸 出 件 的 落 料 、 冲 孔 二 工 位 连续 冲 裁 模 pp 
12. 小 电机 定子 片 套 裁 转子 片 用 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 七 工 位 连续 冲 裁 模 pp 
13. 开关 座 滑动 = 向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 连续 式 复 合 模 ЕТЕРІН G kuypa wa a ea Suwa 
14. 底座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 压 印 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 Эееееееесес 
15. 接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 名 料 冲 孔 、 切 废 、 切 圆 压 弯 三 工 位 
连续 式 复合 模 РНИИ 
ун ОНОРОР ЕРИ ынны ына тынатынын саанан 





位 连续 冲 裁 模 实用 典型 结构 


多 工 位 连续 冲 裁 模 和 多 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 都 属于 仅 有 冲 裁 分 离 作 业 工 步 或 兼 有 复合 
冲 裁 分 离 作 业 工 步 的 多 工 位 连续 冲 裁 模 ， 俗 称 纯 冲 裁 作 业 多 工 位 连续 模 。 这 类 多 工 位 连续 模 
按 其 导向 方式 、 结 构 特 点 及 冲 裁 工 步 组 合 方式 不 同 ， 可 以 分 为 以 下 几 种 : 

1) 无 导向 固定 御 料 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 

2) ЕР АНЕ ЫН Ы, 

3) талын НАЗЫН НЕЕ 2 LEE В АҒЫ. 

4) Waj Spin НИЛ ДӘНІН 6 ТАУ ІН ҚҚА, 

5) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 

6) 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 件 料 、 弹 压 导 板 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 

7) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 钙 料 多 工 位 连续 式 复 合 冲 裁 模 。 

所 有 需 内 形 剖 裁 或 有 孔 、 权 及 四 口 的 平板 冲 裁 件 ， 均 可 依 冲 裁 料 厚 、 冲 裁 精 度 不 同 以 及 
冲 裁 内 外 形 复杂 程度 不 同 ， 选 用 上 述 某 种 合适 结构 的 多 工 位 连续 冲 裁 模 完 成 冲 制 。 

对 于 料 厚 t=3mm 的 中 厚 板 、t > 4. 7mm 的 厚 板 及 1 >10mm 的 超 厚 板 ， 有 了 筷 、 构 及 需 冲 
内 形 的 平板 冲 裁 件 ， 一 般 精度 不 高 ， 推 荐 采用 无 导向 固定 印 料 结构 多 工 位 连续 冲 裁 模 、 滑 动 
导向 导 柱 模 架 固定 种 料 结 构 多 工 位 连续 冲 裁 模 以 及 固定 纯 料 导 板 式 连续 冲 裁 模 。 当 1 > 10mm 
时 ， 采 用 热 冲 效果 也 不 错 。 

对 于 料 厚 1 <3mm 的 薄板 有 孔 、 本 及 需 冲 内 形 的 平板 冲 裁 件 ， 要 依 料 厚 ! 不 同 ， 区 别 对 待 : 

i =0.1~0.5mm 的 超 薄 板 有 了 筷 、 槽 及 需 冲 内 形 的 平板 冲 裁 件 、 冲 裁 件 宽度 В, < 1mm 或 
有 孔径 а=, 槽 宽大 : 的 平板 冲 裁 件 ， 采 用 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 结构 多 工 位 连 
续 冲 裁 模 冲 制 。 

t=0.5 ~1mm 的 薄板 有 和 孔 、 槽 及 需 冲 内 形 的 平板 冲 裁 件 ， 推 荐 采用 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 
压 伸 料 结构 。 如 有 尺寸 二 上 的 孔 及 窄 柳 ， 应 采用 弹 压 导 板 式 结 构 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲 制 。 

1=1 ~3mm 的 薄板 带 有 尺寸 >: 的 孔 、 罕 槽 及 需 冲 内 形 的 平板 冲 裁 件 ， 可 采用 固定 印 料 
导 板 式 多 工 位 连续 模 ， 也 可 采用 请 动 导 向 导 柱 模 架 固定 利 料 结构 或 璋 奈 伸 料 结构 多 工 位 连续 
冲 裁 模 冲 制 。 

普通 多 工 位 连续 冲 裁 模 的 冲压 精度 ， 依 其 结构 不 同 而 异 : 

1) 无 导向 固定 缉 料 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲 压 精度 可 达 IT12 ~ IT14。 

2) 固定 缉 料 导 板式 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲 压 精 度 可 达 IT11 ~ IT12。 

3) 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 印 料 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲 压 精 度 可 达 IT11 ~ IT12。 

Д) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲压 精度 可 达 IT10 ~ IT12。 

5) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲压 精度 可 达 IT9 ~ IT12。 

6) 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲 压 精 度 可 达 IT8 ~ IT10。 

7) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 务 料 多 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 冲 压 精 度 可 达 IT11 ~ IT12。 

在 正常 生产 条 件 下 ， 可 以 按 上 述 不 同 多 工 位 连续 冲 裁 模 的 类 型 、 结 构 、 加 工 范围 、 冲 压 
精度 ， 选 用 合适 的 冲 裁 模 冲 制 各 种 金属 板 有 和 孔 、 槽 及 需 冲 内 形 的 平板 冲 裁 件 ， 可 参照 以 下 各 
种 相关 多 工 位 连续 模 典 型 结构 进行 结构 设计 。 
































































































































11 无 导向 固定 卸 料 多 工 位 连续 冲 裁 模 实 用 典型 结构 


1. 孔 板 无 导向 固定 外 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-1) 
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图 1-1 和 孔 板 无 导向 固定 印 料 溃 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-1) 
表 1-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
孔 板 无 导向 固定 H62, AB, 
1 模具 名 称 纯 料 冲 孔 、 落 料 5 使 用 材 米 
ТЖ 1000mm х 103 (тт 
二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 11—40 
3 ШІН Ситат 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/шп 36.5 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
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模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 正 销 2 T7A 50-55 11 承 料 板 1 0235А 

2 内 六 角 螺 钉 4 45 标准 件 | 12 四 模 1 9Mn2V 60 -62 
3 落 料 凸 模 1 9Mn2V 58 ~60 13 下 模 座 1 HT200 

4 模 柄 1 0235А 14 导 料 板 2 45 43 ~48 
5 上 模 座 1 HT200 15 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 标准 部 件 
6 销 钉 4 45 43 ~48 16 冲 圆 孔 凸 模 2 Crl2 58-60 
7 垫 板 1 45 43 ~48 17 固定 挡 料 销 2 T7A 50-55 
8 固定 板 1 45 43 ~48 18 冲 方 孔 凸 模 2 Crl2 58-60 
9 IE 1 Q235A 19 冲 圆 孔 凸 模 2 Crl2 58-60 
10 导 料 板 2 45 43 -48 20 螺钉 2 35 外 购 



































(3) 分 析 说 明 

图 1-1 所 示 为 孔 板 冲压 零件 的 无 导向 固定 件 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 采 
用 横向 送料 形式 ， 由 始 用 挡 料 装置 与 固定 挡 料 销 、 导 正 销 配套 构成 其 送料 定位 系统 ， 送 进 原 
材料 至 各 工 位 定位 ， 不 仅 保证 每 个 工 位 送料 进 距 准确 ， 还 要 保证 冲 孔 与 落 料 具有 良好 的 同 轴 
度 。 始 用 挡 料 装置 亦 称 临时 挡 料 销 ， 用 于 控制 每 根 条 料 首 件 先 冲 孔 后 落 料 ， 确 保 首 件 不 会 不 
冲 孔 就 落 料 ， 产 生 废品 。 因 为 冲压 零件 的 长 度 L=100mm， 使 用 条 料 宽 度 达 103mm， 为 使 送 
进 条 料 不 产生 偏 斜 ， 故 采用 两 个 固定 挡 料 销 。 送 料 时 ， 条 料 必须 抬 起 越过 固定 挡 料 销 ， 用 待 
落 料 的 搭 边 挡 在 固定 挡 料 销 右 边 挡 料 圆柱 面 上 ， 限 距 定 位 ， 落 料 凸 模 上 的 导 正 销 在 上 模 下 行 
时 ， 先 插入 在 第 工 工 位 冲 出 两 圆 孔 中 ， 对 送 进 条 料 精 确 校准 定位 ， 消 除 两 个 工 位 可 能 出 现 的 
同 轴 度 偏差 后 ， 进 行 落 料 。 

这 类 冲模 大 多 采用 板 裁 条 料 冲 压 ， 条 料 长 度 大 多 在 500 ~ 2000mm 之 间 ， 每 换 一 条 新 料 
都 必须 使 用 一 次 ， 由 手 压 推出 的 始 用 挡 料 装置 为 其 首 件 第 工 工 位 送料 进 距 定位 ， 此 后 每 冲 裁 
一 件 ， 都 必须 抬 起 条 料 送 进 并 使 送 进 条 料 挡 在 固定 挡 料 销 一 侧 ， 才 能 开始 冲压 ， 因 此 ， 使 用 
这 类 冲模 时 多 用 手动 送料 。 在 安装 专用 钧 式 进 料 装置 后 ， 该 冲模 也 可 实现 连续 自动 冲压 ， 而 
条 料 首 件 仍 要 使 用 手动 的 始 用 挡 料 装置 。 

由 于 这 类 无 导向 冲模 冲压 精度 较 低 ， 一 般 为 IT13 ~ IT14， 如 果 使 用 的 冲压 设备 动态 精 
度 高 ， 其 冲压 零件 精度 会 稍 高 一 些 ， 但 不 会 高 于 IT12， 所 以 料 厚 +< lmm 的 薄 料 不 适 于 采 
用 这 类 冲模 冲 制 。 推 荐 用 于 料 厚 :> 1mm、 冲 裁 轮廓 不 复杂 、 精 度 要 求 不 高 的 一 般 冲 
裁 件 。 

由 于 这 类 冲模 冲压 时 ， 上 模 对 准 下 模 主 要 依靠 使 用 压力 的 滑 块 导 轨 对 请 块 的 导向 精度 及 
滑 块 行程 对 压力 机 工作 台 表 面 的 垂直 度 等 ， 使 凸 、 止 模 对 准 偏差 往往 大 于 0. 10mm， 老 式 及 
超期 服役 的 С 形 机 架 开 式 压 力 机 动态 精度 更 低 ， 使 凸 模 对 准 四 模 的 偏差 更 大 ， 因 此 ， 这 类 
冲模 的 为 磨 寿命 及 使 用 (А) 寿命 都 偏 低 。 


























这 类 冲模 无 安全 防护 装置 及 相关 机 构 ， 是 全 钢 冲模 中 操作 安全 性 较 差 的 ， 操 作 时 必须 多 
加 小 心 ， 如 在 模具 上 加 设防 护 栅 СРР) 则 安全 性 较 好 。 

2.Т 形 板 无 导向 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 两 件 四 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (Es 1-2) 
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材料 : 20 钢 板 
料 厚 : 1.5mm 
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1-2 了 T 形 板 无 导向 固定 外 料 冲 孔 、 落 料 两 件 四 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-2) 
24. 


表 1-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 









































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
а Ж ЖН, вхі- 
1 模具 名 称 ШЕНІНЕ, ОВИЕ 5 使 用 材料 
ng 88 9 smm x 1500mm 
2 闭合 高 度 H/mm 139 6 使 用 设备 12-40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.06 7 送料 方式 
4 送料 进 距 S/mm 35 8 生产 率 /( 件 /h) 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 ЖІ 材料 硬度 HRC 
1 半圆 头 螺钉 2 Q235A 标准 件 | 9 ЕН 1 0235А 
2 下 模 座 1 HT200 10 落 料 凸 模 2 Crl2 58 ~60 
3 承 料 板 1 Q235A 11 上 模 座 1 HT200 
4 侧 丸 2 TSA 56 -60 12 模 柄 1 Q235A 
5 销 钉 8 45 43 ~48 13 垫 板 1 45 43 ~48 
6 圆柱 头 螺钉 8 45 标准 件 | 14 固定 板 1 45 43 ~48 
7 侧 刃 挡 块 2 T8A 56 ~60 15 冲 孔 凸 模 6 Crl2 58-60 
8 ІШЕ 1 Crl2 60 ~62 | 16 导 料 板 2 45 43-48 
































(3) 分 析 说 明 

无 导向 固定 印 料 结构 多 工 位 连续 冲 裁 模 结构 简单 ， 不 用 模 架 ， 其 制造 又 特别 适合 目前 普 
遍 采 用 的 电 加 工 制 模 工 艺 ， 即 电 火花 成 形 和 电 火 花 线 切割 ， 制 造 简便 、 周 期 短 、 成 本 低 ， 所 
以 ,这 类 冲模 尽管 操作 安全 性 很 差 ， 至今 应 用 仍 十 分 广泛 。 图 1-1、 图 1-2、 图 1-3 都 属于 
这 类 冲模 。 

图 1-2 所 示 为 了 形 板 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 两 件 四 工 位 连续 冲 裁 模 。 其 结构 特点 如 
F: 

1) 采用 单列 斜 对 排 的 排 样 方式 ,减少 了 结构 上 废料 的 消耗 ， 安排 两 件 四 工 位 连续 冲 裁 ， 
提高 了 冲压 生产 效率 。 

2) 采用 错开 布置 的 双 侧 丸 对 入 模 条 料 进 距 限 位 。 手 工 送料 无 需 将 条 料 抬 起 ， 而 可 贴 着 
凹 模 表 面 不 间断 送料 ， 按 压力 机 行程 速率 协调 运作 ， 生 产 效率 更 高 。 

3) 矩形 侧 刃 的 长 度 Lg 通常 为 送料 进 距 5 =35mm。 为 补偿 条 料 送 进 和 导 正 销 插 入 导 正 孔 
时 微量 后 退 值 ， 可 取 Zm = 5 + (0. 05 ~0.1)mm， 此 例 即 为 Zm =35mm + (0.05 ~0.1)mm = 
35. 05 ~35. Imm。 其 制造 公差 为 Ly -ommo 

4) 出 料 端 的 侧 为 保证 料 尾 也 能 准确 送 进 定位 。 每 根 条 料 尾部 都 有 入 料 端 侧 刃 无 法 定位 
的 末端 条 料 部 分 ， 另 一 个 侧 刃 能 继续 连续 送 进 并 精准 定位 。 

由 于 这 类 无 导向 冲模 靠 使 用 压力 机 滑 块 与 其 匹配 导轨 的 可 调 间隙 配合 ， 保 证 其 行程 对 压 
力 机 台面 的 垂直 度 ， 而 导轨 对 滑 块 的 导向 精度 还 会 因 导 轨 磨 损 而 逐步 恶化 ， 故 装 在 滑 块 上 的 
上 模 对 准 下 模 的 精度 受 滑 块 导向 精度 的 制约 。 尤 其 是 服役 时 间 较 长 的 压力 机 ， 滑 块 行程 对 压 
力 机 台面 的 垂直 度 偏差 较 大 ， 给 冲模 的 调 校 带 来 更 大 的 困难 。 




















3. 轮 片 无 导向 固定 扼 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-3) 





















































































































































12 
材料 : 20 钢 板 
图 1-3 轮 片 无 导向 固定 名 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-3) 
表 1-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н мж 序号 项 目 内 容 
轮 片 无 导向 固定 秃 料 ШАН вх 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 | 5 使 用 材料 7 ам 
冲 裁 模 ЕЕ 
2 闭合 高 度 Н/тт 160 6 使 用 设备 J23—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 
4 ЖӘНЕ 5/шп 21 8 生产 率 /( 件 /h) 680 



































模具 主要 零 部 件 































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 11 导 料 板 2 45 43 ~48 
2 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 | 12 挡 料 销 2 T7A 50 ~55 
3 销 钉 3 45 43 ~48 | 13 ШЕ 1 T8A 60 -62 
4 止 动 销 2 45 43 ~48 14 下 模 座 1 Q235A 

5 落 料 凸 模 1 TSA 58 - 60 15 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
6 冲 孔 凸 模 1 T8A 58 ~60 16 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
7 冲 圆 孔 凸 模 1 Т8А 58-60 17 销 钉 4 45 43 ~48 
8 固定 板 1 45 43 -48 18 印 料 板 1 Q235A 

9 导 正 销 1 T7A 50 ~ 55 19 台 用 挡 料 销 1 45 43 ~48 
10 印 料 板 1 0235А 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-3 所 示 为 轮 片 无 导向 固定 仓 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 这 种 冲模 虽然 无 导 
向 、 无 安全 防护 装置 、 操 作 安全 风险 大 ， 但 因 其 结构 简单 、 模 体 小 、 制 造 容 易 、 成 本 低 ， 故 
至 今 仍 使 用 较 广 ， 尤 其 是 在 冲 制 一 些 产量 不 大 、 精 度 要 求 不 高 、 料 厚 tz 1mm 的 形状 不 复杂 
的 平板 冲 裁 件 时 使 用 更 多 。 

为 了 简化 结构 ， 方 便 制造 ， 该 冲模 在 结构 设计 上 采取 了 以 下 措施 : 

1) 上 模 座 与 模 柄 合 为 一 体 ， 采 用 Q235A 结构 钢 制造 ,不仅 省 去 了 一 般 模 柄 与 模 座 的 复 
杂 连 接 ， 还 省 去 了 垫 板 。 

2) 冲 圆 孔 与 冲 圆 弧 凹 口 的 两 凸 模 采 用 巷 装 组 合 ， 方 便 了 制 模 。 

3) 钊 料 板 采 用 外 圳 六角 螺 钉 固定 。 在 保证 其 印 料 时 不 变形 的 情况 下 ， 减 小 卸 料 板 厚 
度 。 采 用 这 种 方法 拆 务 、 装 配 都 方便 。 

4) 用 推拉 式 始 用 挡 料 销 19 与 固定 挡 料 销 12 匹配 ， 构 成 该 冲模 的 送料 进 距 限 位 系统 。 
始 用 推拉 挡 料 销 由 一 个 组 件 简化 而 成 ， 制 造 十 分 简便 。 

这 类 冲模 的 凸 模 与 止 模 的 对 准 并 保持 均匀 的 冲 裁 间 隙 ， 全 靠 使 用 压力 机 滑 块 尤其 是 导轨 
的 导向 精度 ， 而 安装 、 调 试 这 类 冲模 具有 较 大 的 难度 ， 一 般 由 专职 调整 工 完 成 。 即 便 如 此 ， 
冲 裁 件 往往 会 产生 不 均匀 的 毛刺 。 

这 类 冲模 不 适用 于 大 批 大 量 生 产 。 

4. 小 垫圈 无 导向 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-4) 





























冲压 件 图 




















排 样 图 


2/0 



































图 1-4 小 垫圈 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 1-4) 


表 1-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
小 垫圈 无 导向 固定 邱 料 
模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В =62.2 0 smm 
冲 裁 模 

闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 J23—40 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
送料 进 距 S/mm 22 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 






































模具 主要 零 部 件 















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 11 弹簧 1 65Mn 46 -50 
2 上 模 座 1 Q235A 12 挡 料 销 2 Т7 56 ~60 
3 螺钉 4 35 外 购 13 落 料 凸 模 3 CrWMn 58 ~62 
4 冲 孔 凸 模 3 CrWMn 58-62 14 销 钉 4 45 43 ~48 
5 销 钉 4 45 43 -48 15 下 模 座 1 0235А 
6 螺钉 2 35 外 购 16 ІШ 1 Crl2 62 ~64 
7 螺钉 4 35 外 购 17 导 料 板 2 45 
8 冲 孔 凸 模 3 CrWMn 58 ~62 18 ГЕНЕ 1 Q235A 
9 承 料 板 1 Q235A 19 落 料 凸 模 3 CrWMn 58 ~62 
10 始 用 挡 料 装置 1 组 20 固定 板 1 45 















































(3) 分 析 说 明 

图 1-4 所 示 为 小 垫圈 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 一 般 垫圈 没有 尺 
寸 精度 要 求 ， 产 量 都 很 大 ， 在 多 数 情况 下 都 采用 简易 、 通 用 冲模 冲 制 。 图 示 小 垫圈 材料 
为 Q235A， 厚 度 1=2mm。 冲 压 工艺 采用 三 列 参 错 排 样 ， 沿 边 与 搭 边 均 取 2mm， 送 料 进 距 
S=22mm。 采 用 板 裁 条 料 连 续 冲 裁 ， ЖЙВ-62.2 0 mm， 也 可 用 带 料 甚至 边 角 余 料 
冲 制 。 

该 冲模 按 使 用 板 裁 条 料 设计 ， 并 考虑 结构 从 简 ， 制 模 工艺 性 好 ， 造 价 低 ， 寿 命 高 ， 故 采 
用 无 导向 固定 捉 料 结构 ， 特 别 适合 通 用 机 械 制 模 或 电 加 工 制 模 。 由 于 凸 模 为 标准 直通 式 形 
状 ， 凸 模 、 四 模 可 分 开 加 工 。 

该 模具 采用 始 用 挡 料 装置 10 与 两 个 固定 挡 料 销 12 构成 其 送料 定位 系统 ， 可 用 手工 
送料 进行 不 停机 连续 冲压 。 为 适应 连续 冲压 的 需要 ,采用 加 厚 印 料 板 、 思 模板 及 下 
模 座 。 

5. 侧 臂 无 导向 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-5) 








冲压 件 图 与 排 样 图 






































次 翻身 冲 排 样 
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1-5 侧 辟 无 导向 固定 印 料 溃 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-5) 


.10 . 


表 1-5 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 











侧 臂 无 导向 固定 印 料 



















































































































































































1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 5 使 用 材料 ЖЖ, В-94 0 „тт 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 J23—63 
3 ШІН C/mm 0.06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16.5 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 14 螺钉 4 35 外 购 
2 上 模 座 1 0235А 15 挡 料 销 1 Т7А 56 ~ 60 
3 固定 板 1 0235А 16 落 料 凸 模 1 TI10A 58 ~62 
4 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 17 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
5 印 料 板 1 0235А 18 承 料 板 1 0235А 
6 导 料 板 2 45 19 螺钉 4 35 外 购 
7 ІШ 1 ТІ0А 62-64 | 20 原材料 1 H68 条 料 
8 下 模 座 1 Q235A 21 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 销 钉 4 45 43 ~48 22 冲 小 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
10 导 料 板 2 45 43 ~48 23 螺钉 4 35 外 购 
11 原材料 1 H68 ЖЖ 24 始 用 挡 料 装置 1 组 
12 四 模 1 T10A 62 ~64 25 弹簧 1 65Мп 46 ~ 50 
13 印 料 板 1 Q235A 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-5 所 示 为 侧 臂 无 导向 固定 缉 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 其 冲 制 的 侧 辟 为 一 个 
有 4 个 孔 的 异形 平板 冲 裁 件 。 该 冲压 件 两 端 有 带 小 孔 的 甚 壁 。 冲 压 工 步 设 计 为 : 第 工 工 位 冲 
出 4 个 孔 : 两 大 孔 、 两 小 孔 ; 第 开工 位 落 料 。 由 于 冲压 件 尺 寸 与 形 位 精度 均 无 要 求 ， 可 不 用 
在 落 料 凸 模 上 装 导 正 销 。 剖 模 采 用 手工 送料 ， 用 始 用 挡 料 装置 24 与 固定 挡 料 销 15 配套 ， 构 
成 该 冲模 的 送料 定位 系统 。 该 冲压 件 采 用 参 错 对 头 并 列 直 排 ， 使 用 条 料 宽 度 大 ，B = 
94 0 smm， 而 送料 进 距 较 小 ，S = 16. Smm， 因 此 该 冲模 采用 纵向 送料 方式 ， 并 且 每 次 仅 剖 
制 料 宽 的 一 半 ， 即 并 列 排 样 的 一 列 ， 然 后 翻转 180° 冲 条 料 另 一 半 ， 详 见 排 样 图 。 

由 于 排 样 图 设计 合理 ， 不 仅 有 效 地 提高 了 材料 利用 率 ， 而 且 简 化 了 冲模 结构 ， 从 而 缩短 
制 模 周期 ， 降 低 了 制 模 费 用 。 

6. 六 角 螺 母 无 导向 固定 种 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-6) 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-6) 
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表 1-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
六 角 螺 母 无 导向 固定 
1 模具 名 称 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 ‖ 5 使 用 材料 条 料 ，B =78.5_0 ;mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.16 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/шп 17 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 ШЕ НЕС 
1 ЖАЛА 1 0235А 13 落 料 凸 模 5 CrWMn 58-62 
2 上 模 座 1 Q235A 14 挡 料 销 2 T7A 56 -60 
3 螺钉 4 35 外 购 15 弹簧 1 65Mn 53-56 
4 垫 板 1 45 43 ~48 16 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 
5 固定 板 1 45 17 短 导 料 板 1 45 
6 落 料 凸 模 5 CrWMn 58 - 62 18 长 导 料 板 1 45 
7 螺钉 4 35 外 购 19 成 形 侧 丸 2 ТІ0А 58-62 
8 印 料 板 1 0235А 20 承 料 板 1 0235А 
9 挡 料 销 2 T7A 56 ~60 21 螺钉 4 35 外 购 
10 ШІ 1 Crl2 62 -64 22 А0127 2 ТІ0А 58 ~ 62 
11 下 模 座 1 Q235A 23 冲 孔 凸 模 5 Crl2 58-62 
12 销 钉 4 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-6 所 示 为 六 角 螺 母 无 导向 固定 印 料 冲 筷 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 为 提高 生产 效 
率 ， 该 冲压 件 依 其 正六 方形 外 廊 及 尺寸 精度 无 要 求 的 特点 ,采用 五 列 无 搭 边 小 沿边 排 样 ， 可 
一 模 5 件 冲 制 。 

该 冲模 采用 无 导向 固定 印 料 结构 。 因 一 模 5 件 ， 第 工 工 位 冲 孔 有 5 个 同样 的 孔 ; 第 开工 
位 落 料 也 同样 5 件 落 料 冲 出 ， 料 厚 ;=4mm， 缉 件 力 较 大 ， 采用 大 刚度 加 厚 印 料 板 。 

该 冲模 制 件 排 样 为 5 列 ， 料 宽 较 大 ，B =78.5_0 3mm， 而 送料 进 距 很 小 ，5S = 17mm， 故 
冲模 采用 纵向 送 进 形式 。 用 等 腰 三 角形 为 口 的 成 形 侧 刃 ， 冲 切 六 角 螺 母 两 个 边 ， 将 沿边 废料 
切除 。 仍 然 用 手工 送料 ， 采 用 始 用 挡 料 装置 16 与 固定 挡 料 销 14 配套 ， 构 成 该 冲模 的 送料 定 
位 系统 。 

由 于 采用 如 上 结构 设计 ， 冲 模 制 造 工 艺 性 好 ， 制 造 周期 短 ， 成 本 低 ， 冲 制 效率 很 高 。 

7. НІНЕ ЕНЕ, 1 ТӨНЕ ФЕ 

(1) 模具 图 (图 1-7) 
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材料 : 镀 锌 铁皮 
料 厚 : 0.6mm 


件 B 





图 1-7 靳 扣 无 导向 固定 印 料 溃 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-7) 
表 1-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 目 内 容 
| ана РЕТТИ 
1 模具 名 称 秃 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 | 5 使 用 材料 А 
ІІ! кеміс: ха 
2 闭合 高 度 H/mm 160 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.03 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 23.6 8 生产 率 /( 件 /h) 450 (两 种 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 8 螺钉 2 35 外 购 
2 上 模 座 1 0235А 9 螺钉 1 35 外 购 
3 垫 板 1 45 43-48 10 нж 1 65Мп 46-50 
4 冲 件 A 凸 模 1 ТІ0А 58-62 11 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 
5 冲 小 孔 凸 模 4 ТІЮА 58 - 62 4 ТТЕ 长 得 Е 
6 ЕТ 4 45 43 ~ 48 各 1 
7 承 料 板 1 0235А 13 螺钉 4 35 外 购 
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模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
14 下 模 座 1 0235А 18 f B 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
15 止 模 1 ТІЮА 62 - 64 19 固定 板 1 45 
16 挡 料 销 1 T7A 56 ~60 20 螺钉 4 35 外 购 
17 ШЕМ 1 Q235A 21 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 














(3) 分 析 说 明 























图 1-7 所 示 为 靳 扣 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 其 冲 裁 靳 扣 平 毛坯 采 
用 无 搭 边 套 裁 排 样 ， 其 工作 过 程 是 : 第 工 工 位 送料 至 始 用 挡 料 装置 节制 送 进 ， 在 第 工 工 位 冲 
内 形 获 得 件 A， 同 时 冲 出 件 B 四 角 小 孔 计 4 个; 第 开工 位 送料 至 固定 挡 料 销 16， 由 件 B 落 


料 西 模 冲 出 件 B. 


该 冲模 属于 无 搭 边 套 裁 排 样 少 废料 冲 裁 ， 一 模 两 种 各 一 件 。 
8. 底板 无 导向 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(1) 模具 图 (图 1-8) 
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图 1-8 底板 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (91-8) 
表 1-8 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
底板 无 导向 固定 外 料 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В-29 .0 smm 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 ЈН21—40 
3 ШЖІН А C/mm 0.1 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 14.5 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 导 正 销 2 T7A 56 -60 12 承 料 板 1 Q235A 
2 落 料 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 13 下 模 座 1 0275А 
3 垫圈 4 Q235A 外 购 14 ІШ 1 CrWMn 62 - 64 
Р 导 料 板 长 短 38 ЖҮ 15 ЖТ 2 35 外 购 

各 1 16 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
5 挡 料 销 1 T7A 56 ~60 17 印 料 板 1 0235А 
6 销 钉 4 45 43 ~48 18 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
7 螺钉 4 35 外 购 19 防护 屏 1 0235А 
8 螺钉 4 35 外 购 20 螺钉 4 35 外 购 
9 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 21 模 柄 1 Q235A 
10 КЖ 1 65Мп 46-50 | 22 执 板 1 45 43 ~48 
11 螺钉 1 35 外 购 23 上 模 座 1 Q235A 



































(3) 分 析 说 明 

图 1-8 所 示 为 底板 无 导向 固定 缉 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 ， 其 冲 制 工件 为 一 个 规 
则 的 有 两 个 $6mm 和 孔 并 带 倒 角 的 矩形 平板 冲 裁 件 。 该 冲模 的 结构 形式 为 无 导向 固定 秃 料 结 
构 ， 与 固定 卸 料 导 板 模 结构 相似 ， 两 者 结构 不 同 点 在 于 : 前 者 秃 料 板 对 凸 模 不 起 导向 作用 ， 
reli Е ea fL aji ñ up EH] Сау 2 (0.1-0.2)4; 而 导 板 模 的 固定 印 料 板 具 有 
对 凸 模 的 导向 功能 ， 以 导向 为 主 ， 兼 有 卸 料 功能 ， 故 人 印 料 板 改 称 导 板 ， 而 且 导 板 上 的 模 孔 以 
凸 模 为 准 ， 按 基 轴 制 配 合 加 工 。 配 合 精度 等 级 依 冲 压 件 料 厚 ;分 区 段 分 别 选 取 Һ5/Н6 ~ h7/ 
H8。 当 冲压 件 料 厚 ;=0.3 ~0. 8mm 时 ， 凸 模 与 导 板 上 匹配 模 孔 按 h5AH6 配合 制 出 ; ІІІ = 
0.8 ~3mm 时 ， 则 取 Һ6/Н7 配合 ， 当 1=0.1 ~0.3mm 时 ， 推 荐 按 基 轴 制 ， 依 凸 模 为 准 配 导 板 
匹配 模 孔 ， 取 h4/H5 配合 。 因 此 ， 上 述 两 种 结构 形式 仅 从 图 上 看 不 出 差别 。 如 果 将 图 1-8 
ИЧЕР 17 改 为 导 板 ， 即 为 固定 缉 料 导 板 式 连 续 冲 裁 模 。 

该 冲模 采用 一 般 单 列 直 排 有 沿边 有 搭 边 排 样 进行 有 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 ， 
使 用 板 裁 条 料 ， 手 工 送料 。 冲 模 的 定位 系统 由 一 组 始 用 挡 料 装置 与 固定 挡 料 销 配 套 ， 节 制 送 
料 进 距 S =14. 5mm。 为 提高 两 孔 位 置 度 和 与 工件 外 廊 同 轴 度 ， 在 落 料 凸 模 上 装 了 两 个 导 正 
销 1， 校 准 送料 进 距 。 
. 16: 











1.2 ВЕ 515 АЕ Зс НІН 457) 


1. ВЕЕ ЫЗ, ЗЕН гіа 
(1) 模具 图 (1-9) 











冲压 件 图 
材料 : Q235 
料 厚 : 2.5mm 
排 样 图 
b, 
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图 1-9 连接 板 固定 印 料 导 板式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (91-9) 
表 1-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
连接 板 固定 卸 料 导 
1 模具 名 称 板式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 | 5 使 用 材料 板 裁 条 料 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 ЛІ 8 Л2 
3 冲 裁 间隙 С/ тп 0. 125 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 5-і +b 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 短 斗 料 板 1 45 43 ~48 11 弹簧 1 65Мп 40-48 
2 限 位 柱 2 45 43 -48 12 下 模 座 1 0235А 
3 模 柄 1 Q235A 13 承 料 板 1 0235А 
4 上 模 座 1 Q235A 14 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~60 
5 垫 板 1 45 43 -48 15 内 六 角 螺 钉 6 35 标准 件 
6 固定 板 1 45 43 ~48 16 销 钉 6 45 43-48 
7 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~60 17 落 料 凸 模 1 Crl2 58-60 
8 导 板 1 45 18 固定 挡 料 销 1 T7A 50 ~55 
9 长 导 料 板 1 45 43 ~48 19 四 模 1 Crl2 60 -62 
10 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 | 标准 件 





















































(3) 分 析 说 明 

固定 名 料 导 板 式 冲 模 俗 称 导 板 模 。 这 类 冲模 不 用 导 柱 模 架 ， 由 7 АЖАЛ ЕЗ Ы 
成 ， 是 一 种 安全 型 冲模 。 图 1-9 所 示 为 连接 板 固 定 缉 料 导 板式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 
模 。 这 类 冲模 靠 导 板 8 对 凸 模 7、14、17 导向 ， 导 板 兼 有 缉 料 作用 。 

导 板 模 要 求 凸 模 在 任何 情况 下 始终 不 能 脱离 导 板 ， 以 保证 导 板 模 孔 的 导向 面 不 被 破坏 。 
为 此 ， 只 能 在 滑 块 行程 可 调 的 压力 机 上 用 导 板 模 冲 压 。 通 常 可 在 国产 J11 系列 开 式 单 柱 偏心 
压力 机 或 12 系列 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压力 机 上 用 导 板 模 冲 压 , 便 于 选用 更 小 的 滑 块 行程 ， 
保证 凸 模 始 终 在 导 板 模 孔 中 运动 。 

为 保证 导 板 模 合 模 冲 压 时 上 下 模 之 间 仍 保持 有 足够 的 安全 距离 ， 即 使 工人 手指 有 意 无 意 
进入 模具 工作 区 上 方 ,， 也 不 至 于 被 压 住 ， 安 效 了 限 位 柱 2。 一般 限 位 柱 高 度 取 h = 
16 ~18mm。 

这 类 冲模 除 用 于 中 心 型 平板 冲 裁 件 的 落 料 、 冲 孔 等 单 工序 冲 裁 和 图 1-9 所 示 的 冲 孔 、 落 
料 连 续 冲 裁 外 ， 也 适 于 小 型 复杂 的 立体 成 形 件 的 多 工 位 一 模 成 形 连续 冲压 ， 且 因 其 送料 均 在 
模 外 非 模具 工作 区 ， 同 时 在 模具 工作 区 上 方 又 可 装 限 位 柱 ， 故 操作 安全 。 

这 类 冲模 除 安全 性 能 优异 外 ， 其 制 模 工艺 性 也 其 佳 ， 所 有 模板 的 异形 模 孔 均 可 用 电 火 花 
线 切 制 完成 ， 制 模 周期 因此 大 幅 缩 短 ， 而 且 质 量 好 ， 制 模 成 本 低 。 

国定 邱 料 导 板 式 冲 模 的 导向 机 构 是 根据 冲 裁 料 厚 上 +， 合理 确定 导 板 模 孔 与 凸 模 的 配合 ， 

. 18 . 






































通常 为 导 板 模 孔 按 凸 模 配 制 ， 取 基 轴 制 Һ5/Н6-Һ7/Н8, `4 г =0. 8 -3mm 时 ， 导 板 模 孔 与 凸 
模 配 合 可 取 h6/H7。 

2. 阀 片 固定 务 料 导 板 式 连续 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-10) 
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1-10 ” 阀 片 固定 印 料 导 板 式 连续 溃 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-10) 
.19 . 


表 1-10 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 

1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 шыра 
тазала B x L. =14. 5mm х 1000mm 
2 闭合 高 度 H/mm 132 6 使 用 设备 Л2-10 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SAmm 12.5 8 生产 率 /( 件 /hb) 1000 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 Q235A 10 落 料 凸 模 1 Т8А 58-60 
2 ЖЕТ 2 35 标准 件 | 11 内 六 角 螺 钉 6 35 标准 件 
3 下 模 座 1 Q235A 12 固定 板 1 45 43 ~48 
4 ІШ 1 TSA 60 - 62 13 导 板 1 45 
5 冲 孔 凸 模 1 T8A 58 ~60 14 ІНЕ 4 45 43-48 
6 热 板 1 45 43 ~48 长 短 
7 上 模 座 1 0235А С е 各 1 k; и; 
8 模 柄 1 Q235A 16 内 六 角 螺 钉 2 35 标准 件 
9 冲 圆 孔 凸 模 1 T8A 58 ~60 17 侧 丸 1 T8A 50-55 






































(3) 分 析 说 明 

图 1- 10 所 示 为 阀 片 固定 御 料 导 板 式 连续 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 的 模 体 
较 小 ， 不 用 模 架 ， 比 相当 冲压 件 的 导 柱 模 架 固定 印 料 结 构 连续 冲 裁 模 质 量 ( 即 通常 所 说 重 
н) 要 减轻 40% ~50% ， 节 省 制 模 材 料 的 效果 十 分 显著 。 其 冲压 精度 可 达到 IT10 ~ IT11。 
在 薄 料 冲 裁 时 ， 导 板 模 孔 与 凸 模 的 配合 取 h6/H7 ， 与 滑动 导向 导 柱 模 架 I 级 精度 的 导 套 导 柱 
配合 相当 ， 故 这 类 冲模 具有 与 滑动 导向 导 柱 模 架 、 固 定 卸 料 结构 连续 剖 裁 模 相当 的 冲压 精 
度 。 导 板式 连续 冲 裁 模 要 求 在 请 块 行程 可 调 的 偏心 压力 机 或 具有 滑 块 行程 调 正 机 构 的 曲轴 压 
力 机 上 冲压 ， 这 类 压力 机 有 ЛІ 系列 开 式 单 柱 固定 台 偏 心 压力 机 及 其 改 型 和 改进 设计 的 机 
型 、 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压 力 J12 系列 及 其 改 型 和 改进 设计 的 机 型 ， 以 及 为 数 不 多 的 具有 可 
调 行程 功能 的 高 性 能 开 式 双 柱 曲轴 压力 机 。 这 些 压 力 机 的 保有 量 远 不 及 普遍 使 用 的 开 式 双 柱 
可 倾 曲轴 压力 机 J23 系列 、 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 J21 系列 以 及 J]23、J21 系列 改 型 与 改进 设 
计 的 众多 派生 机 型 总 量 的 5% ， 故 使 导 板 式 冲模 的 推广 应 用 受到 很 大 限制 。 

国定 币 料 导 板 式 连续 冲 裁 模 与 所 有 单 工 序 导 板 模 结构 相同 ， 仅 仅 是 工 位 数 不 同 。 其 典型 
结构 早 在 1981 年 12 月 发 布 的 国内 第 一 部 冷 冲 模 成 套 标准 ， 即 СВ 2875 一 1981《 冷 冲模 典型 
组 合 技 术 条 件 》 中 纳入 ， 并 在 1995 年 调整 为 机 械 行业 标准 ІВ/Т 8068 一 1995 的 《 冷 冲 模 导 
板 模 典 型 组 合 》。 上 述 标准 经 过 多 年 的 宣传 贯彻 ， 其 结构 已 广为人知 。 

这 类 冲模 标准 化 程度 很 高 ， 除 异形 凸 模 外 ， 其 余 零 部 件 全 为 标准 件 和 半 标 准 件 ， 零 部 件 
商品 率 也 因此 很 高 。 其 制 模 工 艺 性 很 好 ， 仅 需 加 工 标准 模板 上 的 模 孔 ， 而 异形 复杂 模 孔 可 用 
电 火花 线 切 制 加 工 ， 甚 至 可 将 固定 板 、 导 板 、 四 模板 三 板 受 齐 一 次 线 切 制 加 工 完成 型 孔 ， 再 
按 需要 分 别 精 加 工 到 要 求 尺寸 。 故 这 类 冲模 设计 简单 、 制 造 方便 、 操 作 安 全 ， 冲 压 件 质量 
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好 ， 值 得 推广 应 用 。 



















































3. 片 齿轮 固定 卸 料 导 板 式 冲 凸 台 、 齿 型 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-11) 
В-В 
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图 1-11 ЖИА ЕН га, АЗАНЫ ГЕНИЯ 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 1-11 ) 
表 1-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 















































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
Jr 846 Е IBDEL Sp R N 
1 模具 名 称 冲 凸 台 、 齿 型 落 料 二 工 位 | 5 使 用 材料 板 裁 条 料 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 162 6 使 用 设备 12-525, 12-40 
3 ШІН С/ тт 0. 048 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 成 形 侧 丸 (2) T8A 58 ~60 7 下 模 座 1 Q235A 
2 始 用 挡 料 装置 1 组 标准 件 8 四 模 1 Crl2MoV 60 -64 
3 活动 挡 料 销 1 T8A 50 ~55 9 长 导 料 板 1 45 43-48 
4 H 9445 1 65Мп 40-48 10 销 钉 4 45 43 ~48 
5 销 钉 4 45 43 ~48 11 固定 板 1 45 43 ~48 
6 螺钉 4 35 标准 件 12 模 柄 1 0235А 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 



































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
13 上 模 座 1 0235А 19 承 料 板 1 Q235A 

14 热 板 1 45 20 螺钉 2 35 标准 件 
15 螺钉 4 35 标准 件 | 21 ， 冲 凸 台 成 形 侧 丸 | (2) T8A 58 ~60 
16 齿 型 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 22 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
17 | 冲 凸 台 成 形 侧 叉 2 T8A 58-60 | 23 ІШ (1) | Crl2MoV 60 ~ 64 
18 导 板 1 45 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-11 所 示 为 片 齿轮 固定 卸 料 导 板 式 冲 凸 台 、 尖 型 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 
的 结构 具有 十 分 典型 的 导 板 模特 点 : 整个 模 体 由 7 Jš ba bk 5 PRE IJJ. тр 2 > 
而 成 。 码 装 的 模板 和 模 柄 、 始 用 挡 料 装置 都 是 标准 件 ， 只 有 齿 型 落 料 凸 模 、 冲 凸 台 成 形 
侧 叉 是 非 标准 件 。 各 层 模板 虽 也 是 标准 件 ， 但 模 孔 要 按 非 标准 凸 模 配 加 工 齿 型 ， 故 为 半 
标准 件 。 

该 冲模 冲 制 的 片 齿轮 在 齿 顶 圆 90" 角 边 端 头 为 4 个 矩形 凸 台 ,， 与 4 个 90* 角 内 的 小 模 数 
渐 开 线 齿 型 不 同 。 冲 裁 工 步 的 安排 充分 利用 这 一 点 ， 在 排 样 图 设计 中 ， 第 I 工 位 先 用 成 形 侧 
刃 ， 冲 出 两 个 对 称 的 矩形 凸 台 。 第 开工 位 设 活动 挡 料 销 ， 利 用 第 工 工 位 冲 凸 台 冲 出 的 缺口 ， 
实施 单 向 卡 口 定位 ， 靠 活动 挡 料 销 的 头 部 斜 角 插入 切口 ， 控 制 材料 不 能 后 退 ， 确 保送 进 材 
料 ， 精 准 定位 后 冲 齿 型 落 料 。 

为 了 保证 冲 齿 精度 ， 导 板 上 的 齿 型 孔 按 冲 齿 型 落 料 凸 模 配 制 ， 取 基 轴 制 h6AH7 配合 。 
由 于 导 板 齿 孔 与 凸 模 齿 型 间 是 微 间 际 滑 配合 ， 其 至 可 制 成 无 间 际 滑 配 合 ， 保 证 凸 模 与 四 模 匹 
配 刃 口 有 均匀 的 冲 裁 间隙 ， 从 而 保证 冲压 精度 与 冲压 件 质量 。 

4. В ЕЕЕ НЯ, НІНЕ Ы 

(1) 模具 图 (图 1-12) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-12) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-12 所 示 的 接触 片 固定 外 料 导 板式 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 是 一 种 实用 的 典型 
导 板 式 冲模 结构 形式 。 该 冲模 冲 制 的 零件 是 料 厚 1 = 0. 8mm 的 H62 黄 铜 接触 片 ， 采 用 宽度 
B=71_9 ,mm 的 带 料 冲压 。 考 虑 冲压 件 宽度 较 小 ， 送 料 进 距 5 =9. 2mm。 为 使 冲 孔 与 落 料 四 
模 刃 口 辟 厚 不 至 于 过 小 而 影响 模具 寿命 ， 同 时 ， 也 为 众多 凸 模 在 固定 板 上 具有 和 较 宽裕 的 安装 
位 置 ， 在 排 样 设计 时 ， 在 冲 孔 与 落 料 两 工 位 之 间 特 意 增加 了 一 个 空挡 工 位 ( 见 排 样 图 )， 因 
此 ,该 冲模 成 为 两 工 步 三 工 位 连续 冲 裁 模 。 

该 冲模 送料 定位 系统 由 两 组 始 用 挡 料 装置 20 和 固定 挡 料 销 4 构成 。 当 采用 板 裁 条 料 或 
长 度 不 大 的 带 料 冲压 时 ， 每 根 条 (Ж) 的 首 件 送料 定位 ， 其 第 1、2 进 距 均 由 始 用 挡 料 装置 
挡 料 定位 ， 落 料 的 第 3 进 距 则 由 固定 挡 料 销 4 实施 。 始 用 挡 料 装 置 由 操作 工 用 手 从 导 料 板 中 
推出 挡 料 ， 只 能 承担 一 个 工 位 送料 定位 ， 所 以 ， 最 后 落 料 工 位 之 前 有 几 个 工 位 ， 就 要 配 几 组 
始 用 挡 料 装置 ， 但 一 般 不 要 超过 3 组 ， 否 则 操作 起 来 麻烦 ， 易 出 现 误 操 作 ， 同 时 导 料 板 上 没 
有 更 多 的 位 置 租 装 这 些 组 件 。 

.22. 







































































1% 7 18 нана 


排 样 氏 ЖЕ: 0.8mm 










































































图 1-12 接触 片 固定 印 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
表 1-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 ОН Ая 序号 项 ОН 内 & 
去 触 片 国定 秋 料 导 板 了 
1 模具 名 称 2. 5 ЕЛІМЕ ss, 
连续 冲 裁 模 也 可 用 板 裁 条 料 

2 闭合 高 度 H/mm 142 6 使 用 设备 J12—25 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 9.2 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
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模具 主要 零 部 件 




















































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 Q235A 12 执 板 1 45 43-48 
2 长 导 料 板 1 45 43 ~48 13 上 模 座 1 Q235A 
3 螺钉 2 35 标准 件 | 14 螺钉 4 35 标准 件 
4 挡 料 销 1 ТТА 50 ~ 55 15 模 柄 1 Q235A 
5 下 模 座 1 Q235A 16 冲 孔 凸 模 3 T8A 58 ~60 
6 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 | 17 销 钉 4 45 43 ~48 
7 ІШ 1 Т8А 60 ~ 62 18 导 正 销 1 T8A 50 ~55 
8 导 料 板 1 45 43-48 19 销 钉 (4) 45 43 ~48 
9 导 板 1 45 20 始 用 挡 料 装置 “| 2 组 标准 组 件 
10 落 料 凸 模 1 T8A 58 ~60 | 21 螺钉 (4) 标准 件 
11 固定 板 1 45 43 ~48 
导 板 式 冲模 的 上 模 可 以 做 得 比 下 模 小 一 些 ， 以 节省 材料 ， 见 图 1-12。 此 时 ， 上 模 的 外 
廊 尺 寸 应 为 其 在 平面 图 的 投影 ， 见 图 1-12 所 示 模 具 俯视 图 上 双 点 画 线 矩 形 框 。 这 样 做 的 好 





处 之 一 ， 是 在 确保 导 板 不 脱离 凸 模 的 情况 下 ， 很 方便 地 印 下 上 模 进 行 玉 磨 或 修理 。 

将 导 板 厚度 加 大 ， 增 加 导 板 模 孔 对 凸 模 的 导向 面 长 度 。 导 板 模 孔 包 围 凸 模 表 面 ， 相 当 于 
凸 模 护 套 。 加 大 导 板 厚度 ， 等 于 对 细 长 凸 模 以 更 大 更 强 的 横向 支承 ， 缩 小 了 凸 模 的 自由 长 
ЈЕ, 增强 了 凸 模 的 抗 纵 弯 能 力 ， 故 细 长 凸 模 不 会 折断 。 

5. 角 板 固定 卸 料 导 板式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-13) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-13) 

(3) 分 析 说 明 

用 固定 务 料 导 板 式 连续 冲 裁 模 冲 制 料 厚 较 大 、 材 料 强度 较 大 的 钢板 零件 时 ， 模 具 的 整体 
承载 加 大 ， 其 结构 设计 上 要 采取 一 些 强化 措施 ， 以 增强 模具 的 承载 能 力 。 图 1- 13 所 示 角 板 
固定 务 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 便 是 一 个 应 用 实例 。 该 冲模 冲 制 零件 材料 为 搞 
拉 强 度 о, 高 达 580 ~620MPa 的 高 强度 结构 钢 Q275， 料 厚 上 =2. Smm。 更 为 重要 的 是 ， 冲 压 
零件 上 还 有 3 个 小 和 孔 (一 个 $4.510%%mm， 两 个 $2.05*0%mm)， 使 得 该 冲压 零件 的 孔径 
与 料 厚 比 即 di =0. 82， 也 就 是 说 冲 孔 直径 小 于 料 厚 ， 接 近 普 通 冲 模 冲 孔 的 极限 值 。 在 高 强 
度 钢板 上 连续 冲 裁 并 冲 出 两 个 直径 小 于 料 厚 的 孔 ， 是 这 一 套 连 续 冲 裁 模 的 结构 设计 难点 ， 为 
此 ， 该 冲模 在 结构 设计 上 采取 如 下 技术 措施 ; 

1) 将 冲压 时 主 承 载 模板 加 厚 ， 并 选用 更 好 一 些 的 材料 。 设 计 中 ， 将 上 、 下 模 座 及 四 模 
板 加 厚 ， 并 采用 Cr12 ШЕГІ НІШ, 
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2xG2.05 冲压 件 图 
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图 1-13 ВЕРАН, ОҢТ ЕТ АДА 
%1-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
ЖЫ ЖНЖ 0 жн 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 | 5 使 用 材料 ИЕН 
LxB=1000mm Х51 (іт 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 11—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 10 7 送料 方式 手工 
4 ЖӘНЕ 5/шп 26 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 |‖ 14 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 销 钉 4 45 43 ~48 15 上 模 座 1 Q235A 

3 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 16 销 钉 2 45 43 ~48 
4 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 | 17 固定 板 1 45 43 ~48 
5 导 料 板 2 45 43 ~48 18 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
6 销 钉 4 45 43 ~ 48 19 限 位 柱 2 45 43 ~48 
7 导 板 1 45 20 销 钉 4 45 43 ~48 
8 导 正 销 1 T7A 50 ~ 55 21 螺钉 4 35 标准 件 
9 垫 板 1 45 43 ~48 22 承 料 板 1 Q235A 

10 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 | 23 下 模 座 1 Q235A 

11 模 柄 1 Q235A 24 限 位 柱 (2) 45 43 ~48 
12 导 正 销 1 T7A 50 ~55 25 侧 丸 1 TSA 58-60 
13 冲 大 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 






































2) 加 厚 凸 模 固定 板 、 导 板 ， 主 要 目的 是 使 凸 模 有 更 大 的 长 度 舱 装 在 固定 板 内 ， 一 般 要 
大 于 凸 模 总 长 度 的 25% 以 上 ; 加 厚 导 板 则 使 尽 可 能 长 的 凸 模 杆 部 由 导 板 包围 起 来 ， 相 当 于 
加 长 护 套 ， 给 凸 模 以 稳固 的 横向 支承 。 由 于 固定 板 与 导 板 加 厚 ， 凸 模 的 外 露 自 由 长 度 显 著 减 
小 ， 有 效 地 提高 凸 模 抗 纵 弯 能 力 ， 防 止 工作 中 纵 弯 折 断 。 

3) 将 三 个 冲 小 孔 细 长 凸 模 杆 部 加 粗 ， 工 作 端 长 度 尽 可 能 缩短 ， 导 板 模 孔 也 制 成 适 形 台 
阶 形 ， 实 施 精准 导向 。 通 过 这 一 加 固 措 施 ， 可 有 效 提 高 小 孔 凸 模 强 度 。 

该 冲模 的 送料 定位 系统 由 侧 为 25 和 导 正 销 8、12 构成 。 虽 采用 板 裁 条 料 、 手 工 送 进 ， 
但 采用 侧 刃 对 送料 限 距 定 位 ， 可 将 条 料 插 入 导 料 档 ， 贴 着 凹 模 表 面 送 进 ， 安 全 而 又 效 
率 高 。 

6. 弹簧 片 固 定 卸 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-14) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-14) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-14 所 示 为 弹簧 片 固定 印 料 导 板式 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 。 与 相同 冲压 件 的 
导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 模 相 比 ， 两 者 除 模 架 外 ， 其 余部 分 基本 相同 。 也 就 是 说 ， 
同一 冲压 件 的 导 板 式 连 续 冲 裁 模 整个 模 体 与 导 柱 模 架 固定 印 料 连续 冲 裁 模 的 模 芯 基本 相同 。 
两 者 的 不 同 在 于 : 前 者 即 导 板 模 的 导向 兼 有 人 撮 料 功能 ， 其 模 孔 按 匹配 凸 模 依 基 轴 制 h5XH6 ~ 
h7/H8 微 间 际 滑 配合 加 工 制作 ， 后 者 导向 由 导 柱 模 架 的 导 套 、 导 柱 ， 其 配合 依 基 孔 制 ，I 级 
精度 模 架 取 H6/h5 配合 、 荆 级 精度 模 架 取 H7/h6 配合 ,通常 情况 下 ， 多 使 用 工 级 精度 模 架 。 
这 类 导 柱 模 的 秃 料 板 无 导向 功能 ， 故 上 述 两 类 冲模 的 冲压 精度 在 相同 条 件 下 基本 相当 ,但 上 
述 导 板式 连续 冲 裁 模 不 用 模 架 ， 模 体 小 ， 质 量 要 小 50% 左右。 从 图 1-14 可 以 看 出 ， 其 结构 
紧凑 ， 构 成 零 部 件 标准 化 和 商品 率 高 ， 操 作 安全 ， 具 有 很 好 的 推广 应 用 价值 。 
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冲压 件 图 
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图 1-14 
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弹簧 片 固定 印 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
表 1-14 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
弹 得 片 固定 印 料 导 板 式 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 三 工 位 5 使 用 材料 ДРВ, B =67 0 ,mm 
连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 140 6 使 用 设备 12-525 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 015 7 送料 方式 手工 ， 也 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 12 8 生产 率 /( 件 /h) 560 
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模具 主要 零 部 件 



























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 10 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~60 
2 上 模 座 1 Q235A 11 冲 长 孔 凸 模 1 Crl2 58-60 
3 垫 板 1 45 43 ~48 12 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-60 
4 固定 板 1 45 43 ~48 13 承 料 板 1 Q235A 

5 导 板 1 45 14 螺钉 2 35 标准 件 
6 长 导 料 板 1 45 43 ~48 15 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
7 ш 1 Crl2 60 ~ 64 16 侧 刃 挡 块 2 T8A 50 ~55 
8 下 模 座 1 Q235A 17 销 钉 4 45 43 ~48 
9 ІШ: 2 TSA 56 -60 18 短 导 料 板 1 45 43 ~ 48 






































Р 1-14 所 示 冲 压 件 是 高 强度 65 Ма #% 28 Я т] BJ sñ 36 НЕЕ 28 25 В = 
67 _0 ,mm 的 带 料 ， 先 由 侧 刃 在 带 料 边 切 口 定位 ， 控 制 送料 进 距 ， 再 进行 冲 孔 、 落 料 。 排 样 
采用 两 组 侧 为 在 带 料 两 边 错开 布置 ， 当 冲 至 进 料 端 侧 刃 无 法 切口 定位 的 末端 ， 出 料 端 侧 刃 便 
可 在 带 料 另 一 边 切口 定位 ， 完 成 料 端 冲 裁 。 

7. 垫 板 固定 和 扼 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-15) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-15) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-15 所 示 为 高 强度 垫 板 固定 件 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 ， 是 一 种 典型 
的 导 板 模 结 构 形式 。 与 其 他 导 板 模 一 样 ， 它 只 能 在 滑 块 可 调 的 偏心 压力 机 上 工作 ， 以 便 用 小 
的 滑 块 行程 冲压 ， 保 证 凸 模 不 脱 开导 板 。 该 冲模 在 导 板 上 装 有 限 位 柱 7， 限 定 上 模 下 行 冲 压 
的 最 低位 置 。 限 位 柱 7 的 限 位 高 度 一 般 为 18mm， 过 高 要 加 大 凸 模 长 度 ， 会 削弱 细 长 凸 模 的 
抗 纵 弯 能 力 ， 当 操作 工人 手指 有 意 无 意 进入 模具 工作 区 上 方 时 会 被 压 伤 。 该 冲模 送料 在 模具 
工作 区 以 外 ， 凸 模 又 只 能 在 导 板 下 的 封闭 空间 工作 ， 加 上 限 位 柱 控制 上 模 下 行 合 模 高 度 ， 所 
以 ,这 类 导 板 式 冲模 的 操作 安全 性 好 于 其 他 各 类 冲模 。 在 固定 挡 料 销 16 上 方 的 导 板 上 开 有 
梯形 观察 口 ， 可 以 方便 地 查看 送料 和 出 料 情 况 。 

该 冲模 的 送料 定位 系统 由 始 用 挡 料 装置 1、 固定 挡 料 销 16 及 导 正 销 15 构成 ， 采 用 板 裁 
条 料 、 手 工 送 料 。 这 是 常用 的 送料 定位 系统 之 一 ， 也 是 一 种 比较 经 济 和 可 靠 的 形式 ， 使 用 十 
ЛГ. 

8. НЕЕ Я., р 

(1) 模具 图 (图 1-16) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-16) 
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材料 : 0275 
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图 1-15 垫 板 固 定 印 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


表 1-15 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































模具 主要 技术 规格 
КІН ЖНЖ 20 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 5 使 用 材料 Ж, 8-29 0 mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 132 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
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( 续 ) 





















































































































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 始 用 挡 料 装置 1 组 标准 件 11 上 模 座 1 Q235A 
2 销 钉 4 45 43 ~48 12 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
3 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 13 模 柄 1 0235А 
4 承 料 板 1 Q235A 14 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
5 螺钉 2 35 标准 件 15 导 正 销 1 T7A 50 ~ 55 
6 导 板 1 45 16 挡 料 销 1 T7A 55-60 
7 限 位 柱 2 45 43 ~48 17 kaa 1 Crl2 60 ~ 64 
8 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 18 下 模 座 1 Q235A 
9 固定 板 1 45 43 ~48 19 长 导 料 板 1 45 43 -48 
10 垫 板 1 45 43 -48 20 短 导 料 板 1 45 43-48 
7 TI 2 
3 冲压 件 图 
бы | 
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1-16 Б ХЕ ЯРАН, . ВНЕ НИЯ 








表 1-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
nj # ëj le] ТЕРЕ аң, 
1 模具 名 称 双 列 冲 孔 、 落 料 5 使 用 材料 А 
РР" Вхі,-29 9 тт х 1000тт 
2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 12—10 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 14.8 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 13 螺钉 1 35 标准 件 
2 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 14 弹簧 丝 1 65Мп 40-48 
3 上 模 座 1 Q235A 15 销 钉 4 45 43-48 
4 垫 板 1 45 43 ~48 16 侧 压 板 1 45 43 ~48 
5 固定 板 1 45 43 ~48 17 弹簧 65Мп 40-48 
6 落 料 凸 模 2 T8A 58 ~60 18 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
7 导 板 1 45 19 手柄 1 0235А 
8 导 正 销 2 T7A 50-55 20 承 料 板 1 0235А 
9 挡 料 销 2 T7A 50 ~ 55 21 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
10 四 模 1 T8A 60 ~62 | 22 内 六 角 螺 钉 2 35 标准 件 
11 下 模 座 1 0235А 23 螺钉 2 35 标准 件 
12 始 用 挡 料 销 1 ТТА 50-55 | 24 冲 孔 凸 模 2 T8A 58 ~60 






































(3) 分 析 说 明 

加 垫圈 是 标准 紧 固 件 中 用 量 较 大 的 零件 。 图 1-16 所 示 圆 垫圈 固定 代 料 导 板 式 双 列 (HE 
样 ) 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 ， 具 有 结构 简单 、 模 体 精 小 、 制 造 简便 、 操 作 安 全 的 特点 ， 是 
冲 制 薄 料 、 小 垫圈 的 实用 典型 结构 。 

该 冲压 件 料 薄 、 尺 寸 小 ， 使 用 导 柱 模 架 固定 印 料 连续 冲 裁 模 冲 制 ， 模 体 庞大 ， 操 作 安 全 
性 差 ， 制 模 成 本 高 ， 而 采用 图 1-16 所 示 固 定 印 料 导 板式 冲模 ,不 用 导 柱 模 架 ， 可 用 更 小 吨 
位 的 压力 机 带动 。 采 用 ЛІ 或 J12 系列 公称 压力 为 100kN， 甚 至 63kN 的 偏心 压力 机 冲 制 这 
类 小 垫圈 ， 成 本 低 ， 效 率 高 ， 操 作 安全 。 

该 冲模 虽 模 体 精 小 ， 但 结构 完善 ， 由 件 12、13 、14 组 成 的 始 用 挡 料 装置 与 固定 挡 料 销 
9、 导 正 销 8 构成 的 送料 定位 系统 ， 并 配 有 件 16、17 、19 组 成 的 侧 压 装置 推 压条 料 贴 紧 长 导 
料 板 件 21 一 侧 送 进 ， 确 保 准 确 送 料 到 位 。 落 料 前 导 正 销 8 导 正 后 落 料 ， 保 证 垫圈 内 孔 不 偏 
心 ， 与 外 圆 同 轴 度 好 。 

在 导 板 7 的 模具 出 料 口 处 ， 制 出 了 梯形 观察 口 ， 方 便 随 时 查看 出 料 情况 ， 排 除 送 料 故 
障 。 条 料 和 人 模 先 拉动 手柄 19 ， 竺 条 料 进 入 导 料 槽 即 可 放 开 ， 再 用 手 推 出 始 用 挡 料 销 12, 
挡 料 定位 后 冲 孔 ， 第 二 进 距 送料 由 挡 料 销 9 挡 料 定位 ， 再 开始 连续 冲压 ， 直 到 条 料 冲 完 
为 止 。 
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9. 底板 固定 和 卸 料 导 板 式 连续 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-17) 
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材料 : H62 
料 厚 : 1.5mm 

















1-17 底板 固定 印 料 导 板式 连续 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-17) 
表 1-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 мж 序号 项 目 内 容 
底板 固定 秃 料 导 板 式 条 料 
旧名 称 мун: 波光 ЕНМЕ ; 
1 ЖАЯ 连续 冲 孔 、 落 料 5 使 用 材料 BxL=24 9 ЕТИМ 
四 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 132 6 使 用 设备 本 2 一 25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 于 二 
4 送料 进 距 S/mm 14 8 生产 率 /( 件 /h) 500 
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模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 垫 板 1 45 43 ~48 11 导 板 1 45 

2 上 模 座 1 Q235A 12 挡 料 销 1 T7A 50 ~55 
3 模 柄 1 Q235A 13 承 料 板 1 Q235A 

4 冲 矩 形 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 14 下 模 座 1 0235А 

5 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 || 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 限 位 柱 1 45 43 ~48 16 螺钉 4 35 标准 件 
7 固定 板 1 45 43 ~48 17 ШАЯ 1 Crl2 62 ~64 
8 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 18 销 钉 4 45 43-48 
9 导 正 销 2 T7A 50 ~ 55 19 限 位 柱 1 45 43 ~48 
10 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 20 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 






































(3) 分 析 说 明 

图 1-17 所 示 底 板 固定 伸 料 导 板 式 连续 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 ， 虽 然 仍 为 导 板 式 
冲模 的 主体 结构 形式 ， 但 在 排 样 及 工 位 安排 及 送料 定位 系统 的 设计 上 很 有 特点 。 

从 冲压 件 图 上 可 以 看 出 ， 该 冲 裁 件 有 3 个 内 孔 ， 最 小 的 两 个 孔 直 径 为 $3mm， 其 边 距 
0 =1.5mm， 等 于 其 料 厚 !=1.Smm， 采 用 复合 冲 裁 则 凸凹 模 壁 厚 显 得 十 分 薄弱 。 用 固定 件 料 
导 板 式 连 续 冲 裁 模 ， 先 冲 孔 后 落 料 ， 而 且 3 个 孔 可 分 两 次 冲 出 ， 经 济 、 人 合理、 模具 寿命 高 。 
考虑 到 4mm x 8mm 矩形 孔 的 边 距 以 及 与 两 圆 孔 间 壁 厚 都 具有 2mm， 先 冲 中 间 和 矩形 孔 ， 再 冲 
两 个 $83mm 圆 孔 ， 不 仅 增 加 了 四 模 刃 口 强度 ， 也 使 凸 模 在 固定 板 肯 装 具有 足够 的 位 置 。 
但 冲 完 两 个 圆 孔 接着 落 料 ， 因 b3mm 圆 孔 偏离 中 心 ， 靠 近 落 料 外 廓 刃 口 边 ， 止 模 允 口 壁 厚 
仅 有 (1.5 +2)mm=3.5mm， 对 于 ;=1.5mm 的 工件 来 说 ， 连 续 冲 压 时 3. Smm 厚 的 为 口 ， 两 
面 同时 受到 较 大 的 冲 裁 压力 ， 很 易 磨 损 和 损坏 ， 故 在 两 工 步 之 间 ( 即 落 料 之 前 ) 加 一 个 空 
挡 工 位 ， 把 四 模 加 长 ， 四 模 刃 口 壁 加 厚 一 个 进 距 $ = 14mm。 由 于 和 矩 形 孔 大 而 且 又 在 两 圆 孔 
中 间 ， 故 先 冲 矩形 孔 ， 便 可 消除 矩形 了 筷 四 模 刃 口 距 两 个 $83mm 圆 孔 和 工件 外 廊 落 料 刃 口 过 
近 、 间 距 过 小 的 缺点 。 同 时 ， 利 用 和 矩形 孔 挡 料 定 位 和 对 送料 进 距 限 位 ， 省 去 了 始 用 挡 料 装置 
和 落 料 工 位 挡 料 销 ， 简 化 了 结构 。 最 后 排 样 为 四 工 位 ， 详 见 排 样 图 。 

10. 连 板 固定 卸 料 导 板 式 连续 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-18) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-18) 

(3) 分 析 说 明 

图 1- 18 所 示 为 连 板 固 定 印 料 导 板式 连续 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 。 其 冲压 工件 采 
用 横 置 单列 有 沿边 、 有 搭 边 直 排 排 样 ， 进 行 有 废料 连续 冲 裁 。 其 运作 过 程 如 下 : 将 板 裁 条 料 
插入 冲模 导 料 权 并 贴 着 承 料 板 14 和 四 模 8 表面 ， 由 左 向 右 送 进 。 第 一 次 送料 至 始 用 挡 料 装 
置 12 (С) 挡 料 定位 ， 冲 出 两 个 b3mm 圆 孔 。 第 二 次 送料 至 始 用 挡 料 装置 12 (В) 挡 料 定 
位 ， 冲 出 两 个 长 模 孔 。 第 三 次 送料 至 始 用 挡 料 装置 12 (A) ， 两 个 导 正 销 (ЕТИ) 插入 
两 长 槽 孔 ， 导 正定 位 ， 为 下 一 工 步 落 料 作 准 备 。 第 四 次 送料 至 两 固定 挡 料 销 ， 进 行 落 料 。 此 
后 ， 不 用 再 操作 始 用 挡 料 装置 便 可 连续 冲压 ， 但 送料 时 要 将 材料 抬 起 ， 使 搭 边 越过 挡 料 销 
7， 才 能 连续 冲压 。 
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材料 : 45 钢 
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工 工 位 : 神 两 孔 
12(A) 
12(B) 
图 1-18 连 板 固定 外 料 导 板 式 连续 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 
表 1-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 H АЯ 序号 项 H 内 容 
连 板 固定 印 料 导 板式 连续 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В =34.4 0 ,mm 
裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 05 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SZmm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 580 
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( 续 ) 











































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 11 螺钉 4 35 外 购 
2 上 模 座 1 Q255A 12 始 用 挡 料 装置 “| 3 组 
3 固定 板 1 Q235A 13 螺钉 4 35 外 购 
4 导 正 销 2 T7A 56 ~60 14 承 料 板 1 Q235A 
5 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 导 板 1 45 16 销 钉 4 45 43 ~48 
7 挡 料 销 2 T7A 56 ~60 17 冲 槽 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
8 Ше 1 ТІ0А 62 -64 18 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
9 下 模 座 1 0255А 19 螺钉 4 35 外 购 
10 销 钉 4 45 43 ~48 
11. 夹板 国定 全 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-19) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-19) 

(3) 分 析 说 明 

图 1- 19 所 示 为 仪表 机 世 夹 板 固定 御 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 其 冲 制 工 
件 采 用 单列 斜 置 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 。 该 冲模 采用 侧 刃 20 与 适 形 固定 挡 
ЖИН 1 配套 ， 构 成 其 送料 定位 系统 。 该 冲模 工作 过 程 如 下 : 条 料 插 和 人 冲模 导 料 槽 由 左 向 右 送 
МЕ 2 | T V HH MN JJ 20 带动 送料 ， 侧 刃 切 边 定 位 ， 侧 为 切 边 长 度 等 于 送料 进 距 S = 
16. 5mm， 而 后 完成 两 个 小 筷 的 冲 制 。 第 卫 工 位 由 挡 料 销 1 挡 料 定位 并 落 料 。 

12. 垫 板 固定 卸 料 导 板 式 冲模 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-20) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-20) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-20 所 示 为 执 板 固定 印 料 导 板 式 冲模 和 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 图 1-9 ~ 图 1-20 
所 示 的 固定 御 料 导 板式 多 工 位 连续 冲 裁 模 ， 结 构 形 式 基 本 相同 ， 都 是 由 6 或 7 层 标准 模板 、 
凸 模 、 侧 刃 、 固 定 送料 销 组 装 而 成 ， 不 仅 标准 化 程度 高 ， 制 模 工 艺 性 好 ， 而 且 操 作 安 全 、 效 
率 高 。 这 类 冲模 要 求 在 滑 块 行程 可 调 的 开 式 单 柱 固 定 台 与 活动 台 的 偏心 压力 机 上 工作 ， 确 保 
其 凸 模 不 脱离 导 板 ， 操 作 十 分 安全 。 如 有 可 能 ， 在 其 下 模 导 板 表面 合适 位 置 安装 限 位 柱 ， 便 
可 杜绝 压 手 断 指 事故 发 生 。 

图 1-20 所 示 连 续 冲 裁 模 采用 两 组 双边 侧 刃 节制 送料 进 距 ， 使 送料 不 用 抬 起 ， 适 合 高 速 
冲压 ， 其 冲压 精度 可 以 达到 用 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 外 料 结构 的 相当 连续 冲 裁 模 的 水 平 ， 一 
般 为 IT11 甚至 更 高 。 
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冲压 件 图 
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图 1-19 ЖЕ ЕНИ-З АҘ, ЫТ АУЗЕ ЕТІ 
表 1-19 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





材料 : H62 
Ж: 1.5mm 
















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 &@ 
夹板 固定 印 料 导 板 式 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 5 使 用 材料 ЖЖ, В-33.5 0 ,mm 
连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 J12—40 

3 ШІН Ситат 0. 075 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 SZmm 16.5 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 



















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 挡 料 销 1 T7A 56 ~60 12 上 模 座 1 Q235 
2 落 料 凸 模 1 CrWMn 58-62 13 固定 板 1 Q235 
3 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 14 落 料 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
4 下 模 座 1 Q235A 15 导 板 1 45 
5 承 料 板 1 Q235A 16 BE] 4 45 43 - 48 
6 螺钉 4 35 外 购 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 导 料 板 2 45 43 ~48 18 螺钉 4 35 外 购 
8 原材料 1 Н62 19 ЖІ? 4 45 43-48 
9 |121 1 T8A 58 ~62 20 侧 叉 1 TSA 58-62 
10 模 柄 1 0235А 21 Шу 1 CrWMn 
11 螺钉 4 35 外 购 

11 

冲压 件 图 
12 
12 





材料 : Q235A 

































图 1-20 垫 板 固定 印 料 导 板式 冲 槽 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
27% 


表 1-20 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
垫 板 固 定 卸 料 导 板式 冲 
1 模具 名 称 槽 孔 、 落 料 二 工 位 5 使 用 材料 ЖЖ, В-28.5 0 3mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 160 6 使 用 设备 12—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13.5 8 生产 率 /( 件 /h) 540 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 侧 丸 1 T8A 58 ~62 10 上 模 座 1 Q235A 
2 螺钉 4 35 外 购 11 模 柄 1 Q235A 
3 承 料 板 1 0235А 12 螺钉 4 35 外 购 
4 下 模 座 1 0235А 13 固定 板 1 0235А 
5 ІШ 1 TIOA 62 ~64 14 防护 机 1 Q235A 
6 螺钉 2 35 外 购 15 垫圈 4 Q235A 外 购 
7 导 料 板 45 43 ~48 1% 2” ! x 

各 1 17 ЖТ 4 35 外 购 
8 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 18 销 钉 4 45 43 ~48 
9 冲 槽 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 19 ШЕ) 1 TSA 58-62 
































13 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 卸 料 多 工 位 连续 冲 裁 模 实 用 典型 结构 


1. 卡 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 对 排 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-21) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-21) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-21 所 示 卡 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 件 料 对 排 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 ， 是 广泛 
使 用 的 一 种 结构 形式 。 通 常情 况 下 ， 用 于 成 批 和 大 量 生 产 的 普通 全 钢 冲模 ， 多 数 采 用 滑动 导 
向 导 柱 模 架 ， 其 模 芯 用 冉 定 印 料 板 ， 适用 于 料 厚 1 > lmm 的 薄板 、t =3 ~4.75mm 的 中 厚 板 
以 及 i>4.75mm 的 厚 板 等 。; >10mm 的 特 厚 板 冲 裁 件 很 少 采 用 这 种 结构 ， 而 1 =6 ~10mm 特 
厚 板 冲 裁 件 用 上 述 结构 冲模 加 热 冲 裁 ， 效 果 不 错 。 由 于 用 这 类 冲模 冲 制 的 平板 冲 裁 件 都 必然 
产生 肉眼 可 见 的 明显 拱 弯 ， 故 一 般 要 校 平 后 才能 使 用 。 

该 冲压 件 采用 两 件 并 列 对 排 组 成 一 个 中 间 带 异形 孔 的 零件 ， 经 落 料 同时 分 为 两 件 。 两 件 
四 口 相 对 并 列 排 样 ， 中 间 用 搭 边 连接 。 在 冲 孔 时 将 搭 边 一 同 冲 去 ， 落 料 冲 外 形 时 即 分 成 两 
件 。 由 于 预 留 中 间 连 接 搭 边 比 零件 四 口 大 ， 故 第 一 进 距 可 用 肉眼 定位 ， 能 冲 出 搭 边 切 口 即 
可 ， 第 二 进 距 用 挡 料 销 和 导 正 销 定位 落 料 。 
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材料 : Q235 
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图 1-21 卡 板 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 务 料 对 排 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
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表 1-21 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 

卡 板 滑动 导向 对 角 导 柱 条 料 ， 
1 模具 名 称 模 架 固定 撮 料 对 排 冲 孔 、| 5 使 用 材料 

ТЕРІ омы а-ы 
2 闭合 高 度 及 mm 139 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 17 8 生产 率 /( 件 /h) 850 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 11 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
2 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 12 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
3 销 钉 4 45 43 ~48 13 导 正 销 2 T7A 50 ~55 
4 止 动 销 1 45 43 ~48 14 26. 1 0275 
5 上 模 座 1 НТ200 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 垫 板 1 45 43 ~48 16 挡 料 销 1 T7A 50 ~55 
7 固定 板 1 45 43 ~48 17 四 模 1 Crl2 62-64 
8 导 正 销 2 T7A 50 ~55 18 下 模 座 1 HT200 
9 导 套 2 | 20 (10) | 58-62 19 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
10 导 柱 2 120 (10) | 58-62 20 销 钉 4 45 43 ~48 
2. 连 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-22) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (41-22) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-22 所 示 为 大 量 生产 的 连 板 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 染 固定 缉 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 
从 其 冲压 件 图 上 可 以 看 出 ， 冲 裁 件 形状 并 不 复杂 ， 但 碳 钢 材质 和 +=3mm 料 厚 使 冲压 过 程 中 
冲模 有 较 大 的 承载 ， 尤 其 是 不 间断 连续 工作 时 对 模 架 模 座 的 抗 疲劳 性 能 是 一 个 挑战 ， 当 然 ， 
冲模 工作 零件 的 强度 也 要 提高 一 个 档次 。 一 般 对 于 t=3mm 中 碳 钢板 的 连续 冲 裁 模 设 计 都 按 
重型 承载 考虑 ， 在 其 整体 刚度 与 零件 强度 及 选材 上 给 予 特别 关注 。 

该 冲压 件 采用 单列 调头 交错 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 〈 见 模具 的 俯视 图 ) 。 为 提高 凹 模 承 载 
能 力 ， 除 单列 间 院 冲 裁 外 ， 四 模 与 凸 模 一 样 ， 也 选用 优质 高 碳 高 铬 合金 工具 钢 (属于 高 而 
磨 微 变形 冲模 钢 ) 制造 ， 并 滩 人 硬 至 62 ~64HRC 。 

该 冲模 使 用 板 裁 条 料 冲 压 。 条 料 长 度 不 宜 过 大 ， 否 则 ， 操 作 工 拿 起 过 重 ， 坐 下 操作 就 很 
不 方便 。 条 料 长 度 不 宜 超过 1800mm， 建 议 1000 ~ 1200mm 较 合 适 。 送 料 定位 采用 始 用 挡 料 
装置 与 国定 挡 料 销 、 导 正 销 配 套 ， 构 成 可 靠 而 经 济 的 送料 定位 系统 。 由 于 单列 间隙 冲 裁 ， 为 
确保 翻身 ， 冲 裁 时 有 足够 搭 边 并 准确 定位 ， 按 四 工 位 二 工 步 设 置 3 组 始 用 挡 料 装置 。 

连续 模 工 位 数 多 ， 四 模 周 界 长 ， 模 体 庞 大 ， 为 使 模具 在 高 强度 、 大 承载 、 连 续 运 作 的 情 
况 下 不 变形 ， 模 座 不 出 现 疲 劳 性 裂纹 ,该 冲模 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 模 架 ， 选 用 较 粗 导 柱 ， 
使 模具 整体 刚度 大 ， 耐 冲击 且 不 变形 。 
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材料 : 30 钢 
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РА 1-22 ” 连 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
表 1-22 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
连 板 滑动 导向 对 角 导 柱 ай, 
1 模具 名 称 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 К 
落 料 连续 冲 裁 模 Ба ио 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 了 21 一 63 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 12 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 22.8 8 生产 率 /( 件 /h) 280 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 4 35 标准 件 | 8 挡 料 销 1 T7A 50 ~55 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 9 导 料 板 (2) 45 43 ~48 
3 销 钉 4 45 43 ~48 10 下 模 座 (1) HT200 
4 下 模 座 1 HT200 11 挡 料 销 (1) T7A 50-55 
5 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 | 12 导 柱 (2) |20 (#10) | 58-62 
6 台 用 挡 料 装置 “| 3 组 标准 件 13 导 套 2 | 20 (ЖИ) | 58-62 
7 导 柱 2 | 20 (ЯШ) | 58-62 14 上 模 座 1 HT200 
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模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
15 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 23 导 料 板 2 45 43 ~48 
16 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 24 承 料 板 1 Q235A 
17 模 柄 1 Q275 25 螺钉 4 35 标准 件 
18 垫 板 1 45 43 ~48 26 销 钉 4 45 43 ~48 
19 冲 大 孔 凸 模 1 Crl2 58 -62 27 Пт 1 Crl2 62 ~64 
20 固定 板 1 45 43 ~48 28 冲 小 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
21 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 29 导 正 销 1 T7A 50 ~55 
22 印 料 板 1 0275 
3. 扣 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 和 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-23) 
冲压 件 图 
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材料 : 45 钢 


图 1-23” 扣 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-23) 
表 1-23 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 & 
扣 板 滑动 导向 对 角 导 柱 жн, 
1 模具 名 称 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 ñ 
落 料 连续 冲 裁 模 СЕ 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 44 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 15 上 模 座 1 HT200 
2 螺钉 4 35 标准 件 |16 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
3 销 钉 4 45 43 ~48 17 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 18 模 柄 1 Q235A 
5 始 用 挡 料 装置 “| 2 组 标准 件 | 19 止 动 销 1 45 43 ~48 
6 下 模 座 1 HT200 20 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
7 导 柱 2 120 (ИИ) | 58-62 | 21 热 板 1 45 43-48 
8 印 料 板 1 0235А 22 ІНІ 4 45 43-48 
9 导 正 销 1 Т7А 50 ~ 55 23 固定 板 1 45 43-48 
10 ІШ 1 Crl2 60 ~ 64 24 印 料 板 1 0235А 
11 导 柱 (2) 20 (Ж) | 58 ~62 | 25 导 料 板 2 45 43 ~48 
12 挡 料 销 1 T7A 56 ~60 26 承 料 板 1 Q235A 
13 导 正 销 1 T7A 50 ~55 27 螺钉 4 35 标准 件 
14 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 | 28 销 钉 4 45 43 ~48 



































(3) 分 析 说 明 

所 有 的 多 工 位 连续 冲 裁 模 都 有 冲 孔 、 落 料 两 个 基本 工 步 。 有 些 连 续 冲 裁 模 会 多 几 个 工 
步 ， 大 多 是 连续 冲 孔 后 落 料 ， 有 的 多 加 了 一 两 个 空 工 位 ， 但 基本 工 步 不 会 变 。 图 1-23 МЖ 
扣 板 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 也 不 例外 。 尽 管 连续 冲 裁 模 的 基本 冲 
压 工 步 相同 ， 工 位 数 多 为 2 或 3 个 , 但 是 其 结构 类 型 多 且 细 部 结构 因 冲 压 件 形状 而 异 ， 千 变 
万 化 。 以 该 冲模 为 典型 结构 的 这 一 类 连续 冲 裁 模 中 ， 会 因 使 用 材料 的 类 型 不 同 ( 如 板 裁 条 
料 、 带 料 、 卷 料 ) 选择 不 同 的 送料 方式 ， 如 用 手工 送料 或 配送 料 装置 自动 送料 。 图 1-23 所 
示 扣 板 冲 压 件 用 板 裁 条 料 冲 压 ， 手 工 送 料 。 冲 模 采 用 挡 料 定位 ， 即 用 挡 料 销 12 与 始 用 挡 料 
装置 5、 导 正 销 9 和 13 构成 的 送料 定位 系统 使 用 广泛 。 与 侧 丸 加 导 正 销 构 成 的 送料 定位 系 
统 相 比 ， 前 者 节省 材料 ， 也 较 经 济 。 侧 刃 靠 在 条 料 上 切 去 一 定 宽度 的 条 料 ， 作 为 送料 定位 切 
口 ， 不 仅 浪 费 材 料 ， 侧 为 本 身 也 相当 于 给 冲模 增加 了 一 个 侧 边 凸 模 ， 使 冲模 的 制造 、 修 理 趋 
于 复杂 化 。 当 冲 裁 料 厚 1+ > 3mm BJ, ЖҮНДЕЛІМІЛІ; t=1 ~3mm 的 冲 裁 件 ， 可 用 (也 可 不 
用 ) 侧 为 。 只 有 在 高 速 连续 冲压 或 送料 进 距 很 小 、 安 装 固 定 挡 料 销 困难 ， 以 及 要 求 送料 进 
距 尺 寸 偏差 小 于 +0. 15mm 的 情况 下 ， 应 采用 侧 刃 ; Мі-0.2-1шп, 使 用 带 料 和 卷 料 进行 

。43 . 








大 量 生产 时 ， 不 适合 用 挡 料 销 配 始 用 挡 料 装置 对 送料 定位 ， 应 优先 采用 侧 刃 。 
4. 连接 臂 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-24) 
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图 1-24 ЖЕНА ЗЕЕВА ЕНІЖНЕЗ,, ЗОРНЕН 
(2) ЖА ЕКИ КАНИ (21-24) 
# 1-24 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
连接 臂 滑动 导向 导 柱 条 料 
1 模具 名 称 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 | 5 使 用 材料 Е 
2 . B x L = 108 9 „пт x 1250mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 162 6 使 用 设备 J21—63 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 34 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
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模具 主要 零 部 件 




















































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 模 1 Crl2MoV 62 -64 13 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
2 下 模 座 1 HT200 14 销 钉 4 45 43-48 
3 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 15 固定 板 (1) 45 43 ~48 
4 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 16 印 料 板 1 0235А 

5 冲 小 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 18 销 钉 4 45 43 ~48 
7 成 形 侧 刃 1 Т8А 56 ~ 60 19 下 模 座 1 HT200 

8 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 | 20 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
9 固定 板 1 45 43 ~48 21 落 料 四 模 1 Crl2MoV 62 ~64 
10 上 模 座 1 HT200 22 冲 异 形 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
11 模 柄 1 0275 23 承 料 板 1 Q235A 

12 垫 板 1 45 43 -48 24 螺钉 2 35 标准 件 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-24 所 示 为 连接 臂 滑 动 导向 导 柱 模 架 固定 缉 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 。 冲 压 件 整体 
是 和 矩形， 在 矩形 的 一 个 短 边 有 半 长 圆 凹 口 。 这 种 形状 给 排 样 设计 带 来 了 方便 ， 可 以 采用 单 、 
双 列 直 排 及 无 搭 边 排 样 ， 但 冲压 件 长 、 宽 都 有 公差 要 求 ， 同 时 ， 一 端 有 凹 口 ， 中 间 有 3 个 不 
等 尺寸 的 孔 ， 故 采用 了 横 置 单列 有 搭 边 直 排 。 无 搭 边 排 样 虽 可 节省 材料 ,但 冲压 精度 很 低 ， 
一 般 为 IT14， 确 保 冲 压 件 长 度 1040 2mm 十 分 困难 。 为 简化 冲模 结构 ， 准 确 控制 送料 进 距 
5 =34 *0 mm， 将 冲 侧 边 四 口 的 必 设 凸 模 与 侧 为 组 合 ， 构 成 半圆 尖 了 形成 形 侧 为 ， 使 侧 丸 
半圆 头 冲 出 冲压 件 端 部 止 口 ， 侧 刃 切 除 条 料 边 的 长 度 艺 =34 +0 mm。 此 时 ， 该 侧 丸 具有 标准 
侧 为 切 边 定位 以 及 冲 四 口 凸 模 的 双重 作用 ， 不 仅 使 冲模 省 去 了 送料 定位 系统 ， 还 节省 了 切 边 
废料 。 

根据 排 样 图 的 设计 ， 冲 模 宜 选用 对 角 或 中 间 导 柱 模 架 。 根 据 冲 压 件 窗 长 而 进 距 相对 不 大 
的 特点 ， 采 用 纵向 送料 人 模 的 结构 形式 。 只 有 中 间 导 柱 模 架 或 对 角 导 柱 模 架 适 合 纵向 送料 ， 
而 该 零件 的 长 宽 比 虽 达 到 3. 25 ， 但 排 样 设计 为 3 个 工 位 ， 中 间 开 工 位 是 空挡 ， 两 个 冲 裁 工 
步 使 模具 的 承载 沿 冲 模 的 几何 中 心 大 致 平衡 。 四 模 周 界 接近 正方 形 ， 采 用 对 角 导 柱 模 架 更 
合适 。 

采用 成 形 侧 丸 取代 标准 侧 娘 是 多 工 位 连续 模 结构 设计 中 经 常 采 用 的 一 项 成 熟 的 节能 减 材 
技术 ， 不 仅 在 多 工 位 连续 冲 裁 模 中 有 所 使 用 ， 在 多 工 位 弯曲 成 形 模 中 使 用 更 广泛 。 

5. 座 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-25) 








245. 









































сз Гу 


Нар. Е 



























Е] 








材料 : 
料 厚 : 


Q235 


1.5mm 














Р 1-25 座 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-25) 
表 1-25 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
ЕЛОУЕ ЗЕ А, BxL= 
1 模具 名 称 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 
агь асшы 47.4 _ a mm x 1250mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J23—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.1 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 27 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
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模具 主要 零 部 件 

























































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 柱 1 |20 (Ék) | 58-62 15 印 料 板 1 Q235A 

2 导 套 1 | 20 (ЯШ) | 58-62 16 导 料 板 2 45 43 ~48 
3 冲 小 四 口 凸 模 1 Crl2 58-62 17 挡 料 销 2 T7A 50 ~55 
4 垫 板 1 45 43 ~48 |18 ІШЕ 1 Crl2MoV 62-64 
5 止 动 销 1 45 43 ~48 19 下 模 座 1 HT200 

6 模 柄 1 Q275 20 销 钉 4 45 43-48 
7 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 | 21 内 六 角 螺 钉 4 35 标准 件 
8 销 钉 4 45 43 ~48 22 承 料 板 1 Q235A 

9 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 23 螺钉 4 35 外 购 件 
10 上 模 座 1 HT200 24 冲 大 目 口 凸 模 1 Crl2 58-62 
11 固定 板 1 45 43 ~48 25 台 用 挡 料 销 2 T7A 50 ~55 
12 导 套 1 |20 (#00) | 58 ~62 | 26 弹簧 丝 2 65Mn 40 ~48 
13 导 柱 1 | 20 (ІШ) | 58-62 | 27 螺钉 2 35 外 购 件 
14 导 正 销 1 ТТА 50 ~ 55 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-25 所 示 为 座 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 是 
导 柱 模 架 固定 御 料 横向 送料 结构 连续 冲 裁 模 的 典型 结构 形式 ， 虽 然 也 只 有 冲 孔 、 落 料 两 个 基 
本 工 步 ， 但 考虑 到 增强 止 模 强 度 ， 在 落 料 工序 之 前 加 了 一 个 空挡 工 位 ， 构 成 二 工 步 三 工 位 连 
续 冲 裁 模 。 如 果 不 加 一 个 空挡 工 位 ， 冲 孔 凹 模 鸡 口 距 落 料 止 模 刃 口 仅 有 2mm 多 一 点 ， 对 于 
冲 裁 料 厚 := 1. Smm 的 止 模 体 来 讲 ， 最 小 凸 模 壁 厚 过 于 薄弱 ， 影 响 冲模 寿命 。 加 入 一 个 工 
位 ,将 两 冲 裁 工 位 间距 拉 开 ， 对 增强 四 模 强度 十 分 有 利 。 

该 冲模 在 结构 的 细部 设计 上 ， 采 取 如 下 技术 措施 : 

1) 对 小 凸 模 加 固 并 改进 导向 结构 ， 冲 2mm x4mm 小 凹 口 凸 模 ， 甚 杆 部 加 粗 成 圆 杆 ， 既 
提高 了 强度 ， 又 改善 了 制 模 工 艺 性 。 

2) 采用 局 部 镶 蔚 结构 的 四 模 ， 以 便于 制 出 两 个 大 小 四 口 的 四 模 。 为 四 模 板 垦 装 方便 ， 
从 件 制 成 规则 的 几何 外 形 ， 多 数 为 圆 形 、 方 形 或 矩形 。 

3) 采用 并 排 两 个 固定 挡 料 销 17。 在 正常 情况 下 ， 当 冲压 件 挡 料 边 大 于 100mm 时 才 采 
用 两 个 挡 料 销 ， 而 且 两 个 挡 料 销 的 中 间距 离 要 尽量 拉 开 ， 定 位 更 准确 ， 但 该 冲压 件 挡 料 边 中 
部 是 前 一 工 步 冲 出 的 止 口 ， 用 一 个 挡 料 销 会 出 现 牌 斜 、 不 准 的 情况 。 

4) 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 导 柱 模 架 ， 以 提高 模 架 刚度 和 模 座 对 长 时 间 连 续 高 强度 冲 裁 
的 抗 疲劳 能 力 。 

6. 锁 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 卸 料 连 续 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-26) 
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冲压 件 图 
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1-26 锁 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 连续 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-26) 
表 1-26 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 

锁 执 滑动 导向 对 角 导 柱 жн, 
1 模具 名 称 模 架 固定 印 料 连续 冲 孔 、|‖ 5 使 用 材料 

落 料 连续 冲 裁 模 ышы ыры 

2 闭合 高 度 及 mm 165 6 使 用 设备 J21—63 
3 ШІН Ситат 0.05 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SAmm 41 8 生产 率 /( 件 /h) 450 




















模具 主要 零 部 件 


















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 固定 板 1 45 43-48 7 导 套 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 
2 垫 板 1 45 43 ~48 8 导 柱 2 |20 (DK) 58 ~62 
3 冲 孔 凸 模 5 Crl2MoV | 58-62 9 ЖЕТ 6 外 购 件 
4 上 模 座 1 HT200 10 ІНЕ 4 45 43-48 
5 模 柄 1 Q275 11 ЕН 1 0235А 

6 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 12 [18 1 Crl2MoV 62-64 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 



































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
13 导 料 板 2 45 43 ~48 19 ІНІ 4 45 43-48 
14 冲 槽 孔 凸 模 3 Crl2MoV 58 ~62 || 20 下 模 座 1 HT200 

15 活动 挡 料 块 1 Т7А 50-55 || 21 螺钉 6 35 外 购 件 
16 ЗЕ 1 65Mn 40 ~48 22 侧 压 装 置 3 组 

17 始 用 挡 料 销 1 T7A 50 ~ 55 23 弹簧 1 65Мп 40-48 
18 27 1 T8A 55 ~60 
































(3) 分 析 说 明 

图 1- 26 所 示 为 锁 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 连续 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 冲 
压 件 形状 复杂 而 且 尺 寸 精度 要 求 较 高 ， 而 零件 材料 为 强度 大 、 硬 度 高 的 合金 结构 钢 弹 得 
钢 65Mn。 

对 冲压 件 进行 工艺 分 析 可 知 : 采用 分 序 多 模 冲 制 ， 不 仅 效率 低 ， 关 键 是 达 不 到 冲压 件 尺 
十 与 形 位 精度 要 求 ， 特 别 是 群 筷 、 群 槽 孔 与 外 廓 的 同 轴 度 ， 人 允许 偏差 为 (20 +0. 05 ) mm 的 
孔 距 等 较 难保 证 。 同 时 ， 冲 压 件 的 一 致 性 及 互 换 性 差 ， 会 给 产品 装配 带 来 困难 。 采 用 复合 冲 
裁 模 冲 制 ， 冲 压 件 的 精度 及 互 换 性 都 可 达到 更 高 水 平 ， 满 足 技 术 要 求 。 但 由 于 群 孔 直 径 
5тт, КАШ МУ Smm， 长 达 25mm， 两 槽 口 间 壁 厚 也 仅 Smm， 而 且 是 三 个 模 口 并 排 ， 这 
给 复合 冲 裁 模 结构 设计 与 制造 都 会 带 来 难以 克服 的 困难 ， 复 合 模 寿 命 无 法 保证 。 用 多 工 位 连 
续 冲 裁 模 冲 制 ， 不 仅 效率 高 ， 而 且 工件 一 致 性 好 ， 互 换 性 强 ， 唯 一 令 人 担忧 的 是 ， 冲 压 精 度 
如 何 保证 。 为 此 该 冲模 的 结构 设计 采用 如 下 措施 : 

1) 用 侧 刃 切口 控制 送料 进 距 ， 送 料 进 距 S= (40 +0.05)mm， 见 图 中 件 18 与 件 15。 

2) 设 导 正 销 校准 送料 进 距 偏 差 达 到 5S = (40 +0.05)mm， 见 排 样 图 第 卫 工 位 。 

3) 设 侧 压 装置 使 送 进 条 料 紧 靠 导 料 板 导向 一 侧 ， 确 保送 进 条 料 不 会 牌 斜 ， 见 图 中 件 
22 ,一式 三 组 。 

4) 控制 和 人 模 带 料 宽度 偏差 为 60 _0 6mm。 

5) 冲压 件 上 的 5 个 $5 ,0 mm 小 孔 安 排 在 同一 工 位 ， 一 次 同时 冲 出 ， 孔 距 公 差 及 孔 尺 
寸 偏差 均 由 制 模 保证 。 

6) 长 槽 孔 3 个 ,在 第 开 、 亚 两 工 位 冲 出 ， 由 导 正 销 导 正 定位 〈 见 排 样 图 ) 。 

т. 调节 盘 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-27) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-27) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-27 所 示 为 调节 盘 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 件 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 
所 冲 制 的 零件 为 一 个 850mm 的 圆 片 ， 具 有 $18mm 的 中 心 了 筷 ，$40mm 圆周 上 有 3 个 宽 Smm 
的 弧 形 槽 孔 ， 见 冲压 件 图 。3 个 弧 形 槽 孔 距 冲压 件 外 廓 的 距离 ( 即 边 距 ) 仅 有 2.5mm。 即 
便 采 用 连续 冲 裁 (第 I 工 位 冲 筷 ,第 工 工 位 落 料 )， 也 要 解决 弧 形 槽 筷 边 距 过 小 、 前 弱 旧 四 
模 强度 的 问题 。 两 个 工 步 的 工 位 间 仅 有 2mm 搭 边 的 间距 ， 使 冲 弧 形 槽 孔 与 落 料 四 模 的 刃 口 
过 近 ， 造 成 两 者 止 模 强度 不 足 。 同 时 ， 冲 弧 形 覃 孔 凸 模 杆 部 要 加 粗 成 圆 杆 ， 以 提高 强度 并 方便 

. 49. 




















































































































































































































B—B 
22 22 (6) 23 24 


N 


L l° 


л 


я 
МА 
й 


PSS 








ГДЕ 2 
































图 1-27 调节 盘 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固 定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


表 1-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
调节 盘 滑 动 导向 后 侧 导 柱 АЮ, Вх (55 1) 
ЯАЛТ, xL = + тт 

1 模具 名 称 模 架 固 定 印 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 Ts 

x mm 
落 料 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 163 6 使 用 设备 了 23 一 60 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 #21: 

4 送料 进 距 S/mm 52 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 
































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 限 位 柱 1 45 43 ~48 19 执 板 1 45 43 ~48 
2 下 模 座 1 HT200 20 冲 槽 孔 凸 模 3 Crl2 58-62 
3 四 模 固 定 板 1 45 43 ~48 21 Ер 1 35 外 购 件 
4 螺母 1 35 外 购 件 | 22 碰 杆 1 45 43-48 
5 落 料 四 模 1 Crl2 62-64 23 热 板 1 45 43 ~48 
6 自动 挡 料 销 1 组 部 件 24 凸 模 固定 板 1 45 43 ~48 
7 165 1 Q235A 25 凸 模 固 定 板 (1) 45 43 -48 
8 зен: 1 45 26 导 柱 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
9 фз 1 65Мп 40 -48 27 Ч 1 Crl2 62 ~64 
10 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 | 28 ІНІ 4 45 43 ~ 48 
11 上 模 座 1 HT200 29 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 件 
12 圆柱 销 4 45 43 ~48 30 5 1 45 43-48 
13 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 31 限 位 销 1 45 43-48 
14 导 正 销 1 T7A 50 ~ 55 32 限 位 螺钉 1 45 43 ~48 
15 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 件 | 33 弹簧 1 65Мп 40-48 
16 模 柄 1 Q275 34 台 用 挡 料 销 1 T7A 50-55 
17 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 件 (| 35 挡 料 销 座 1 45 

18 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 





















































制造 。 这 使 得 冲 弧 形 槽 孔 凸 模 在 固定 板 上 的 安装 位 置 不 足 ， 而 落 料 凸 模 也 要 设计 成 二 台阶 
式 ， 除 杆 部 加 粗 外 ， 压 装 和 人 固定 板 的 凸 肩 比 加 粗 的 杆 部 还 要 再 大 一 些 ， 故 需要 更 大 的 安装 位 
置 。 因 此 ， 排 样 图 设计 时 ， 在 两 个 工 步 之 间 加 了 一 个 空挡 工 位 ， 形 成 二 工 步 三 工 位 连续 冲 裁 
模 ， 见 排 样 图 。 

该 冲模 送料 定位 系统 由 件 32、33 、34 组 合 的 始 用 挡 料 装置 和 自动 挡 料 销 6 (部 件 ) 与 
落 料 凸 模 上 装 的 导 正 销 14 构成 。 自 动 挡 料 销 由 上 模 装 的 磁 杆 22 作用 ， 使 挡 料 销 越 过 搭 边 ， 
实现 自动 挡 料 定位 。 由 于 是 三 工 位 连续 冲 裁 ， 必 须 装 两 组 始 用 挡 料 装置 ， 控 制 条 料 首 件 第 
l. а 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (41-28) 

(3) 分 析 说 明 

冷 冲 厚 螺母 为 切削 加 工 提 供 坏 件 ， 除 了 和 孔 留 有 切削 螺纹 的 余 量 外 ， 外 边 也 留 有 充足 的 加 
工 余 量 。 图 1-28 所 示 螺 母 外 形 对 边 是 标准 规定 的 ， 与 扳手 开口 尺寸 相同 。M36 螺母 对 边 尺 
寸 为 55mm。 该 冲压 厚 螺母 留 有 2mm 加 工 余 量 ， 可 采用 СВ/Т 16743 —2010 (1919) Ж 
定 的 开 、 亚 类 大 间隙 冲 制 ， 以 减 小 冲 裁 力 ， 提 高 冲模 寿命 。 
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材料 : 35 钢 
ЖЫНЫ: 14mm 


РА 1-28 厚 螺母 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


表 1-28 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
厚 螺母 滑动 导向 后 侧 导 柱 条 料 

1 模具 名 称 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 ру 

ЖИН жен Вх1,-98 3mm x 1000mm 

落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 298 6 使 用 设备 JB31 一 500 或 S1 一 500 
3 冲 裁 间 际 C/mm 1.12 7 送料 方式 ЕТ. 
4 送料 进 距 S/mm 70 8 生产 率 /( 件 /h) 300 
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模具 主要 零 部 件 
























































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 落 料 凸 模 1 |W6Mo5Cr4V2| 58-60 13 导 套 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
2 垫 板 1 45 43 ~48 14 导 柱 2 | 20 (DK) 58 ~62 
3 冲 孔 凸 模 1 |W6Mo5Cr4V2| 58-60 | 15 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
4 ЖЕН 1 0275 16 键 1 45 43 ~48 
5 导 正 销 1 T7A 55 ~60 17 废料 切 刀 1 Crl2 58-60 
6 销 钉 2 45 43 ~48 18 ІШ 1 |W6Mo5Cr4V2| 60-62 
7 限 位 柱 2 45 43 ~48 19 凸 模 固定 板 1 45 43 ~48 
8 МЕ. 1 组 部 件 20 销 钉 4 45 43-48 
9 弹簧 1 65Mn 40 ~48 | 21 内 六 角 螺 钉 1 35 外 购 件 
10 始 用 挡 料 装置 | 1 组 部 件 22 模 柄 1 Q275 
11 ША: 1 65Ма 40-48 23 碰 杆 1 45 43 ~48 
12 上 模 座 1 Q235A 24 自动 挡 料 销 1 组 部 件 
图 1-28 所 示 厚 螺母 连续 冲 裁 模 ， 实 际 上 有 冲 孔 、 落 料 、 切 断 废料 3 个 工 位 。 由 于 冲 裁 
ЖИЕН = 14mm， 属 于 特 厚 钢 板 冲 裁 。 冲 压 工艺 简单 ， 但 重 载 冲压 对 冲模 的 结构 设计 在 安全 、 








可 靠 以 及 操作 方便 等 方面 有 更 高 的 要 求 : 

1) 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 钢板 导 柱 模 架 。 

2) 由 于 料 厚 大 、 搭 边 与 沿边 尺寸 取 略 小 于 或 等 于 料 厚 :， 采 用 单列 直接 有 沿边 、 有 搭 
边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 。 进 距 大 、 条 料 厚度 大 、 手 工 送料 劳动 强度 大 ， 采 用 横向 送料 ， 更 
便于 操作 。 

3) 冲模 工作 零件 即 凸 模 与 凹 模 均 采用 钨 钼 系 高 速 工具 钢 W6Mo5Cr4V2 制造 并 滩 硬 到 要 
求 硬度 ， 凸 模 为 58 -60НЕС, [HE 60-62НЕС, 

4) 条 料 送 入 模 先 由 手 推 出 件 10 为 第 工 工 位 挡 料 定位 后 冲 孔 。 第 开工 位 由 挡 料 销 24 Pš 
料 并 由 导 正 销 5 搬入 工 工 位 冲 出 也 中 ， 导 正定 位 后 落 料 。 条 料 继续 送 进 ， 挡 料 销 会 越过 搭 边 
进入 落 料 孔 挡 料 ， 废 料 在 亚 工 位 待 上 模 下 行 时 切断 。 

9. 角 执 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 固 定 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-29) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-29) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-29 所 示 为 角 垫 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 冲 
制 的 角 垫 ， 形 状 简单 ， 精 度 一 般 。 剖 压 零 件 的 排 样 根据 其 单 边 梯形 的 特点 ， 为 减少 结构 废 
料 ， 采 用 斜 边 拼合 并 排 双 列 排 样 ， 每 次 冲 裁 一 列 ， 第 二 列 要 将 条 料 转 180" 调 头 冲 裁 。 

为 简化 冲模 结构 并 提高 制 模 工艺 性 ， 结 构 设 计 采 取 了 以 下 措施 : 

1) 双 列 排 样 ， 单 列 分 次 连续 冲 裁 ， 可 减 小 模具 尺寸 ， 减 小 冲压 力 并 节省 制 模 材 料 。 
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图 1-29 角 垫 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
表 1-29 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
3 执 滑 动 导向 中 间 导 柱 ан 
模具 名 称 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 | 5 使 用 材料 Быны 
ИТИ Б йры 84. 6 о ѕ тт х 1250 тт 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 165 6 使 用 设备 J23—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 30 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
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模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 种 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 

1 螺钉 2 35 外 购 件 15 上 模 座 1 HT200 

2 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 16 销 钉 2 45 43 ~48 
3 销 钉 2 45 43 ~48 17 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 挡 料 销 1 ТТА 50 -55 18 模 柄 1 Q235A 

5 四 模 1 Crl2 62 ~64 19 止 动 销 1 45 43-48 
6 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 20 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
7 弹簧 1 65Mn 40 ~48 21 тж 1 |20 (ЙӘ 58-62 
8 导 正 销 2 T7A 50 ~55 22 导 柱 1 |20 ( 渗 碳 ) 58-62 
9 “Ж: 1 |20 (ëk) | 58-62 23 销 钉 2 45 43 ~48 
10 冲 大 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 24 НЕМЕ 1 0275 

11 导 套 1 |20 (НЕ) | 58-62 25 螺钉 4 35 外 购 件 
12 冲 孔 凸 模 4 Crl2 58 ~62 26 导 料 板 1 45 43 ~48 
13 固定 板 1 45 43 ~48 27 下 模 座 1 HT200 

14 垫 板 1 45 43 ~48 28 承 料 板 1 Q235A 
































2) 采用 悬 壁 结构 利 料 板 ， 使 双 列 排 样 的 宽大 条 料 顺畅 送料 和 人 模 。 

3) 利 料 板 承载 由 一 般 的 两 边 固 定 的 均 布 载 谷 变 成 单 边 的 集中 悬臂 承载 ， 受 力 条 件 恶 
化 ， 故 应 加 厚 并 采用 高 强度 结构 钢 Q275 制造 。 

4) 省 去 了 一 边 的 导 料 板 ， 送 进 条 料 必须 贴 单 边 导 料 板 送 入 。 送 进 条 料 宽度 虽 不 受 限 制 ， 
但 考虑 调头 转 180? 冲 裁 时 搭 边 均匀 并 无 牌 斜 ， 条 料 的 宽度 和 长 度 应 按 工 艺 要 求 从 严 控制 。 

5) 送料 定位 系统 采用 始 用 挡 料 装置 6、 固定 挡 料 销 4 并 配 导 正 销 8 组 成 可 靠 而 经 济 的 
控制 送料 定位 机 构 。 

10. 垫 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 切 头 、 落 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-30) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-30) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-30 所 示 为 垫 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 务 料 冲 孔 切 头 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 其 主 
要 结构 特点 表现 在 以 下 几 个 方面 : 

1) 采用 双 列 并 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 连续 冲 裁 ， 通过 双 列 同时 完成 冲 孔 
切 头 、 落 料 两 个 工 步 ， 一 模 两 件 冲 制 ， 效 率 高 。 

2) 冲压 件 窗 而 长 ， 双 列 并 排 后 使 用 条 料 宽度 达 65 _0 ,mm， 但 送料 进 距 仪 为 9. 8mm， 
故 采 用 纵向 送料 结构 。 

3) 冲 孔 凸 模 在 上 :=2mnm 的 钢板 上 冲 $3. 6mm 的 孔 ， 应 对 凸 模 进 行 加 固 设计 。 该 冲模 对 
细 长 凸 模 杆 部 加 粗 ， 仅 保持 凸 模 刃 口 工作 段 ， 为 种 ФЗ. 6mm 和 孔 需要 的 凸 模 直 径 ， 其 有 效 长 度 
约 为 凸 模 总 长 度 的 20% ~ 25% 。 

4) 冲 孔 凸 模压 装 在 固定 板 内 的 长 度 应 大 于 凸 模 总 长 度 的 25% ， 而 凸 模 工 作 段 搬入 和 件 料 
板 时 要 靠 其 杆 部 与 印 料 板 的 配合 实现 对 冲 孔 凸 模 精准 导向 ， 见 模具 图 。 

5) 由 于 连续 冲 裁 ， 模 座 要 承受 连续 冲击 的 高 强度 载荷 ， 容 易 使 铸铁 模 座 产生 疲劳 裂 
纹 。 为 此 ， 一 般 应 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 模 架 。 
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表 1-30 模具 主要 技术 规格 及 零 


模具 主要 技术 规格 
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模具 主要 零 部 件 





















































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 ‖ 14 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 15 销 钉 4 45 43 ~48 
3 导 柱 2 | 20 (#10) | 58-62 16 固定 板 1 45 43 ~48 
4 27 1 T8A 56 ~60 17 冲 圆 弧 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 导 套 2 | 20 (ШУ) | 58-62 18 导 正 销 2 T7A 50-55 
6 下 模 座 1 HT200 19 印 料 板 1 Q235A 
7 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 ‖ 20 止 模 1 Crl2 62-64 
8 垫 板 1 45 43 ~48 21 下 模 座 1 HT200 
9 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 22 销 钉 4 45 43 ~48 
10 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 23 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
11 模 柄 1 0235А 24 螺钉 4 35 外 购 件 
12 止 动 销 1 45 43 ~48 25 承 料 板 1 Q235A 
13 垫 板 1 45 43 -48 26 侧 刃 挡 块 1 T7A 56 -60 
1. 厚 垫 圈 滑 动 导 向 四 导 柱 模 架 固定 卸 料 三 列 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-31) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-31) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-31 所 示 为 冲 制 材 料 为 高 强度 结构 钢 Q275A、 厚 度 ! =3.5mm 的 厚 垫圈 用 滑动 导向 
四 导 柱 模 架 固定 秃 料 三 列 ( 排 样 ) 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 为 节省 材料 ， 该 冲压 件 采用 三 
列 参 错 排 样 ， 使 所 需 板 裁 条 料 宽度 从 三 列 并 列 排 样 时 的 76mm 减 小 至 70mm， 材 料 利 用 率 由 
75. 4% 提高 到 84% 。 由 于 冲 裁 材料 强度 高 、 料 厚 大 ， 使 模具 结构 刚度 和 工作 零件 强度 面临 
重 载 考 验 。 为 此 ， 在 该 冲模 的 结构 设计 中 采取 了 如 下 一 些 技术 措施 : 

1) 为 确保 模具 的 整体 结构 刚度 和 连续 长 时 间 运 作 的 稳定 性 ， 特 设计 了 超标 准 的 加 厚 模 
座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 特殊 专用 滑动 导向 四 导 柱 带 限 位 柱 的 钢板 模 座 模 架 。 

2) 使 用 板 裁 条 料 、 手 工 送 进 ， 故 采用 始 用 挡 料 装置 19 和 钩 式 适 形 挡 料 销 17 与 导 正 销 
8 匹配 ， 构 成 可 靠 又 经 济 的 送料 定位 系统 。 由 于 三 个 落 料 凸 模 呈 三 角形 布局 ， 只 需 在 后 边 并 
排 的 两 个 落 料 凸 模 上 装 设 导 正 销 ， 便 可 实现 精确 校准 定位 。 

3) 始 用 挡 料 装置 19 的 挡 料 销 杆 埋 装 在 导 料 板 18 中 ， 应 与 导 料 板 的 埋 装 槽 成 Н8/19 配 
合 ， 在 手工 推动 时 应 轻松 顺畅 ， 可 推出 挡 料 长 度 应 达到 2 ~4mm。 
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РА 1-31 ННВ АЕ ВЕЙ, ЗРЕНИЯ 










































































# 1-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н мж 序号 项 目 内 容 
厚 垫圈 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 固定 卸 料 三 列 冲 孔 、|‖| 5 使 用 材料 条 料 ，70 _ mm x1250mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21—100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 18 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SZmm 24.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
. 58 . 
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12. ЖАЛАНЫ ЕЛІ ЖЕЛЕ (ХЕ рр +L. ЖЕНЕ 


(1) 模具 图 (图 1- 
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材料 : Q255A 


ЖЫБ: 3mm 






图 1-32 和 孔 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 





模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 0235А 11 固定 板 1 45 43-48 
2 导 柱 4 | 20 (#0) | 58-62 12 ЖЖ 1 0275А 板 裁 条 料 
3 ЕР 1 0255А 13 МАЕ 2 45 43 ~ 48 
4 上 模 座 1 Q235A 14 导 套 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
5 垫 板 1 45 43 ~48 15 ІШ 1 Crl2MoV 62 ~64 
6 落 料 凸 模 3 Ст12 МоУ 60 ~ 62 16 从 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
7 模 柄 1 Q275 17 当 料 销 1 T8A 56 ~60 
8 导 正 销 2 T7A 50 -55 18 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 冲 孔 凸 模 3 Crl2MoV 60 ~62 19 挡 料 装置 1 组 部 件 
10 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 20 销 钉 2 45 43 ~48 













259. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-32) 
表 1-32 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
孔 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 жн, 
1 模具 名 称 РЕНИ, 5 使 用 材料 62.2 9 ,mm x 1500mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.15 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 27.2 8 生产 率 /( 件 /h) 350 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 套 2 |20 (М) | 58-62 15 “Ж: 2 |20 (ІШ) | 58-62 
2 上 模 座 1 HT200 16 印 料 板 1 Q255A 
3 销 钉 4 45 43 ~48 17 挡 料 销 1 T7A 50-55 
4 垫 板 1 45 43 -48 18 导 正 销 1 Т7А 50 ~ 55 
5 模 柄 1 Q275A 19 落 料 凸 模 1 |W6Mo5Cr4V2| 58-60 
6 止 动 销 1 45 43 ~48 20 四 模 1 |W6Mo5Cr4V2| 60~62 
7 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 件 | 21 冲天 孔 凸 模 1 |W6Mo5Cr4V2| 58-60 
8 固定 板 1 45 43 ~48 22 螺钉 2 35 外 购 件 
9 长 导 料 板 1 45 43 ~48 23 始 用 挡 料 销 1 T7A 50 ~55 
10 销 钉 4 45 43 ~48 24 т 1 65Мһ 40 ~ 48 
11 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 25 侧 压 块 1 45 43 ~48 
12 台 用 挡 料 装置 1 组 部 件 26 承 料 板 1 Q235A 
13 弹簧 1 65Mn 40 ~48 27 冲 小 孔 凸 模 2 |W6Mo5Cr4V2| 58-60 
14 下 模 座 1 HT200 28 短 导 料 板 1 45 43 ~48 





(3) 分 析 说 明 





























t=3 ~4.75mm 的 中 厚 钢板 和 :>4.75mm 的 厚 钢 板 冲 裁 件 ， 大 多 采用 滑动 导向 导 柱 模 架 
固定 印 料 结构 冲模 进行 神 裁 ， 图 1-32 便 是 一 个 典型 实例 。 孔 板 冲 压 件 采用 单列 直 排 有 沿边 、 
有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 。 其 材质 为 高 强度 结构 钢 Q255A 热 轧钢 板 ， 


冲 裁 所 需 冲 压力 大 ， 





属 重 载 冲 裁 。 同 时 ， 两 个 直径 为 4mm 的 孔 ， 其 冲 孔 凸 模 要 考虑 加 固 。 


用 板 裁 条 料 ， 手 工 送料 ， 材 料 入 模 进 入 第 [ 工 位 冲 裁 前 ， 由 件 24、25 组 合 的 侧 压 装置 
便 将 条 料 推 向 始 用 挡 料 销 23 的 一 边 并 贴 着 短 导 料 板 28 送 进 。 操 作 工 用 手 推 压 始 用 挡 料 销 
23 先 挡住 条 料 ， 控 制 第 I 送料 进 距 ， 然 后 再 启动 离合 开关 ， 使 开动 的 压力 机 滑 块 运动 ， 合 
模 冲 裁 。 落 料 的 第 开工 位 ， 由 挡 料 销 17 控制 进 料 ， 导 正 销 18 先 插入 在 第 工 工 位 冲 出 孔 中 校 





准 条 料 进 距 后 落 料 。 








由 于 两 个 冲 $4mm 孔 的 凸 模 细 长 ， 采 用 加 粗 杆 部 呈 二 人 台阶 式 ， 见 图 中 8 一 B ША, 2 
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(1) 模具 图 (图 1-33) 
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材料 : Н62 























图 1-33 ”开关 臂 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 1-33 ) 
表 1-33 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
关 辟 滑动 导向 对 角 导 柱 条 料 
1 模具 名 称 ЕТТЕ Е 使 用 材料 
i Ра 32 _0 smm х 1500mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0.1 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/тт 12.5 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
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模具 主要 零 部 件 

































































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 14 落 料 凸 模 1 Crl2 60 -62 
2 ША: 1 65Mn 46 -48 15 模 柄 1 Q235A 
3 导 柱 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58-62 16 止 动 销 1 45 43 ~48 
4 下 模 座 1 HT200 17 冲 孔 凸 模 5 Crl2 60 -62 
5 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 18 侧 丸 1 T8A 58-60 
6 四 模 1 Crl2 62 ~64 19 垫 板 1 45 43 ~48 
7 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 | 20 ІНІ 4 45 43 ~ 48 
8 导 料 板 2 45 43 ~48 21 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
9 ҢІ 1 Q235A 22 侧 刃 挡 块 1 T7A 56 -60 
10 固定 板 1 45 43 ~48 23 12) 1 T8A 58-60 
11 导 套 2 120 ( 渗 碳 ) | 58-62 | 24 ІНЕ 4 45 43 ~ 48 
12 上 模 座 1 HT200 25 侧 压板 1 45 43 ~48 
13 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 | 26 承 料 板 1 0235А 

(3) 分 析 说 明 

图 1-33 所 示 为 开关 臂 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 钊 孔 、 沙 料 连 续 冲 裁 模 。 该 冲模 


冲压 件 是 一 个 不 等 长 边 的 直角 形 零 件 ， 其 内 部 有 直径 为 3mm 的 5 个 小 孔 。 虽 然 该 冲压 件 尺 
才 精 度 不 高 ， 但 其 形状 特殊 ， 使 排 样 受到 很 大 限制 ， 而 且 材 料 利用 率 因 料 头 与 料 尾 难以 避免 
的 结构 废料 而 不 能 提高 。 

为 了 扩大 神 群 孔 止 模 刃 口 ， 不 至 于 因 冲 孔 与 落 料 两 工 步 相连 ， 距 离 落 料 四 模 刃 口 太 近 ， 
造成 思 口 壁 厚 太 小 ， 不 能 承担 重 载 冲 裁 的 工作 ， 故 在 冲 孔 与 落 料 两 工 步 的 工 位 之 间 加 入 一 个 
空挡 工 位 ， 使 冲 孔 与 落 料 两 工 步 的 四 模 刃 口 拉 大 间距 ， 也 保证 落 料 凸 模 与 5 个 冲 孔 凸 模 在 固 
定 板 上 有 足够 的 安装 位 置 。 

该 冲模 设置 侧 刃 切 边 对 送料 定位 ， 并 配 侧 压 装置 将 人 模 条 料 推 向 无 侧 刃 一 边 ， 贴 着 导 料 
ЖОЖ, ЕЖЕН 

对 于 5 个 小 孔 的 凸 模 ， 因 冲 裁 料 厚 ! =2. Smm， 使 这 些小 孔 凸 模 承 受 较 大 冲击 载荷 ， 结 
构 设 计 采 用 加 粗 杆 部 的 方法 给 予 加固 。 同 时 ， 尽 量 缩短 冲 孔 凸 模 刃 口 工作 段 长 度 ， 以 提高 其 
抗 纵 弯 的 稳定 性 。 此 外 ， 采 用 加 厚 印 料 板 ， 并 使 秃 料 板 与 冲 孔 凸 模 匹 配 的 模 孔 间 的 间隙 缩 
小 ， 用 凸 模 杆 部 对 凸 模 工 作 有 段 进 行 导向 。 

14. 芯 座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-34) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-34) 

(3) 分 析 说 明 
图 1-34 所 示 芯 座 滑 动 导 向 中 间 导 柱 模 架 固定 外 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 ， 是 一 套 典 型 
的 普通 平板 冲 裁 件 常用 的 连续 冲 裁 模 结 构 形 式 之 一 。 用 固定 卸 料 板结 构 冲 出 的 冲 裁 件 ， 都 有 
肉眼 可 见 的 明显 拱 弯 ， 常 常 需要 校 平 及 进行 除 毛 刺 清 理 后 才能 转 人 下 一 工序 或 作为 成 品 零 件 
转 入 产品 装配 。 
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冲压 件 图 
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表 1-34 模具 主要 技术 规格 及 零 


落 料 连续 冲 裁 模 
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模具 主要 零 部 件 



































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 钢丝 1 65Мп 40-48 14 固定 板 1 45 43 ~48 
2 ЖЕТ 1 35 外 购 件 | 15 垫 板 1 45 43 ~48 
3 下 模 座 1 HT200 16 落 料 凸 模 1 Crl2 60 -62 
4 止 模 1 Crl2 62 ~64 17 冲 孔 凸 模 4 Crl2 60 ~ 62 
5 ЖЕТ 4 35 外 购 件 ‖ 18 导 正 销 2 T7A 55 ~60 
6 承 料 板 1 0235А 19 模 柄 1 0255А 
7 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 20 止 动 销 1 45 43 ~48 
8 导 柱 І |20 (М) | 58-62 21 销 钉 4 45 43 ~48 
9 导 套 1 |20 (#00) | 58 ~62 | 22 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
10 导 料 板 2 45 43 ~48 23 销 钉 4 45 43 ~48 
11 挡 料 销 1 T7A 55 ~60 | 24 螺钉 4 35 外 购 件 
12 І 1 0255А 25 导 套 1 |20 ( 渗 碳 ) 
13 上 模 座 1 HT200 26 导 柱 1 |20 (ШО) 

该 冲压 件 采用 单列 直 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 连续 冲 裁 。 由 于 冲 孔 直径 偏 


小 , 4 孔 均 为 $83. Smm。 冲 孔 凸 模 细 长 ， 故 采用 加 粗 凸 模 杆 部 的 方法 ， 对 细 长 小 凸 模 加 固 ， 
形成 二 台阶 式 冲 小 孔 凸 模 。 为 了 使 冲压 件 上 和 孔 与 外 廊 有 较 好 的 同 轴 度 ， 在 落 料 凸 模 上 安装 了 
导 正 销 18 。 为 了 减 小 卸 料 板 厚 度 并 使 其 有 足够 的 刚度 ， 长 时 间 工 作 不 变形 ， 使 用 外 露 螺钉 
头 的 螺钉 紧 固 。 

15. 梅花 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 热 冲 厚 钢板 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(摩擦 压力 机 专用 ) 

(1) 模具 图 (图 1-35) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-35) 

(3) 分 析 说 明 

当 外 形 复杂 的 金属 平板 零件 料 厚 ;二 10mm 时 ， 采 用 热 冲 比 冷 冲 更 经 济 ， 且 质量 更 好 。 
钢 质 厚 板 、 形 状 复杂 的 零件 成 批 和 大 量 生产 时 ， 热 冲 取代 机 械 加 工 可 获取 更 好 的 经 济 效益 和 
环保 效益 。 图 1-35 所 示 梅 花 执 采用 摩擦 压力 机 热 冲 ， 其 冲模 结构 与 一 般 冲 床 (机 械 压力 
机 ) 用 冷 冲模 不 同 。 由 于 摩擦 压力 机 兼 有 压力 机 和 锻 锤 工作 的 共同 特点 (行程 不 固定 ， 冲 
击 力 强 ， 滑 块 上 、 下 极点 不 能 精确 控制 ， 而 且 滑 块 导向 精度 很 差 )， 为 此 ， 摩 擦 压力 机 上 热 
冲 用 冲模 在 结构 设计 上 必须 克服 上 述 缺 点 和 问题 ， 才 能 顺利 热 冲 。 

图 1-35 所 示 热 冲模 ， 采 用 长 导 柱 16 专用 模 架 安装 限 位 柱 9。 模 芯 为 多 层 结构 ， 并 在 加 
厚 模 座 6 轴线 上 制 出 漏 件 槽 ， 克 服 摩擦 压力 工作 台 无 漏 料 中 心 孔 的 缺点 。 模 具 定 位 系统 依然 
采用 始 用 挡 料 装置 与 固定 挡 料 销 配套 ， 用 拉杆 操作 始 用 挡 料 装置 ， 实 际 使 用 效果 好 ， 深 受 工 
人 欢迎 。 
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表 1-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 













































































序号 项 目 内 容 序号 项 H Ps Ж 
梅花 垫 滑 动 导 向 对 角 导 柱 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 310 6 使 用 设备 J53—300 
3 冲 裁 间 辽 С поа 0.8 7 送料 方式 下 
4 送料 进 距 S/mm 106 8 生产 率 /( 件 /b) 15 
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模具 主要 零 部 件 




























































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 0235А 12 模 柄 1 Q235A 
2 导 料 板 2 45 13 垫 板 1 45 43 ~48 
3 弹簧 1 65Мп 46 ~ 50 14 销 钉 2 45 43 ~48 
4 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 15 导 套 2 GCrl5 58 ~62 
5 螺钉 4 35 外 购 16 导 柱 2 ССг15 58-62 
6 下 模 座 1 Q235A 17 冲 孔 凸 模 1 3Cr2W8 52-56 
7 四 模 1 3Cr2W8 56 ~ 60 18 印 料 板 1 0275А 
8 螺钉 6 35 外 购 19 销 钉 4 45 43-48 
9 限 位 柱 4 Q275A 48 ~52 | 20 挡 料 销 1 TSA 56 -60 
10 上 模 座 1 Q255A 21 落 料 凸 模 1 3Cr2W8 52-56 
11 螺钉 4 35 外 购 22 操作 杆 1 45 43 ~48 
16. 法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 热 冲 厚 钢 板 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-36) 
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材料 : Q235A 
料 厚 : 20mm 


1-6 法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 热 冲 厚 钢板 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (91-36) 
表 1-36 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 目 内 容 
法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 2. 5 使 用 材料 条 料 ，B =235 Ó mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 264 6 使 用 设备 J21 一 250 
3 冲 裁 间隙 C/mm 1.5 7 送料 方式 手工 ， 热 冲 
4 送料 进 距 S/mm 196 8 生产 率 /( 件 /h) 120 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 ЖІ 材料 硬度 HRC 
1 Е 3Cr2W8 58 - 62 11 上 模 座 1 Q235A 
2 АЕ 45 12 落 料 凹 模 1 3Cr2W8 58 ~62 
3 定位 器 组 件 13 导 套 2 GCrl5 58 - 62 
4 冲 孔 凸 模 3Cr2W8 58 ~62 14 导 正 销 1 T7A 54~60 
5 Ер 0275А 15 冲压 件 滑 板 1 0235А 
6 螺钉 35 外 购 16 冲 孔 废料 滑板 1 Q235A 
7 固定 板 0235А 17 下 模 座 1 0235А 
8 垫 板 45 43 ~48 18 印 料 板 1 Q275A 
9 模 柄 Q235A 19 导 柱 2 GCrl5 
10 落 料 凸 模 3Cr2W8 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-36 所 示 为 厚度 达 20mm 的 结构 钢材 质 空 气 冷 却 器 法 兰 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 热 
冲 厚 钢 板 固 定名 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 。 在 普通 金属 板 料 冷 冲压 过 程 中 ， 当 冲 裁 钢板 料 厚 
i >10mm 时 ， 为 减 小 冲 裁 力 ， 降 低 所 需 冲 压 设 备 吨 位 及 冲模 负荷 ， 大 多 采用 斜 太 口 、 冲 孔 与 
落 料 凸 模 台 阶 式 布置 、 热 冲 等 几 种 方法 冲 裁 厚 板 。 但 前 两 种 方法 冲 件 质 量 不 高 ， 安 全 风险 
大 ,模具 结构 趋 于 复杂 ， 使 用 较 少 ， 而 热 冲 厚 钢板 则 得 到 广泛 应 用 。 

图 1-36 所 示 冲 裁 件 材料 为 Q235A 普通 碳 素 结构 钢 ， 常 温 下 强度 高 达 o, = 440 ~ 
470MPa; ЛІЗА 2 80002, Ж с 降 至 90MPa; 加 热 到 600%, с, =240MPa。 冲 裁 力 与 冲 裁 材 
料 的 o,、 料 厚 i 成 正比 。 在 冲 裁 料 厚 不 变 的 情况 下 ， 将 厚 钢板 加 热 至 600% ， 冲 裁 力 比 常 温 
下 降低 近 50% 。 

该 模具 结构 简单 ， 但 注意 尽 可 能 加 大 模具 工作 区 的 散热 空间 。 其 整体 结构 采用 加 厚 模 
座 、 加 长 导 柱 的 加 强 型 钢板 模 架 ,采用 固定 印 料 乡 2-0 241... 
确保 工件 内 孔 与 外 形 具 有 更 好 的 同 轴 度 。 下 模 座 导 套 13 特意 加 长 ,使 冲模 达到 最 大 开启 
度 时 ， 导 柱 仍 有 约 导 柱 直径 大 小 的 一 段 长 度 清 留 在 导 套 中 ,不 仅 使 冲模 全 行程 导向 ， ER 
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更 好 的 刚度 和 稳定 性 。 
17. 叶片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 多 列 参 错 排 样 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
) 


(1) 模具 图 (图 1-37 
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材料 : 0235А 
料 厚 : 3mm 


图 1-37 叶片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 多 列 参 错 排 样 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-37) 






















































































表 1-37 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
叶片 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 多 列 参 错 排 样 固定 
1 模具 名 称 5 使 用 材料 ЖЖ, В-176 0 ;mm 
ы нін, BOB Ts Í т ° 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 175 6 使 用 设备 J21—160 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 15 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16.8 8 生产 率 /( 件 /h) 2500, 一 模 6 件 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 









































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 12 导 套 2 | 20 (ІШ) | 58-62 
2 螺钉 6 35 外 购 13 导 正 销 头 6 T7A 54 ~60 
3 上 模 座 1 HT200 14 导 柱 2 |20 (DK) 58 - 62 
4 销 钉 1 45 43 ~48 15 螺钉 6 35 外 购 

5 销 钉 4 45 43 -48 16 印 料 板 1 Q255A 

6 落 料 凸 模 6 Crl2 58 ~62 || 17 导 料 板 2 45 

7 导 正 销 6 T7A 54 ~60 18 ІНІ 4 45 43-48 
8 垫 板 1 45 43 -48 19 四 模 1 Crl2 62 - 64 
9 固定 板 1 Q235A 20 ЕТ 4 45 43 -48 
10 冲 孔 凸 模 6 Crl2 58 ~62 || 21 下 模 座 1 HT200 

11 侧 刃 2 T8A 58 ~62 | 22 螺钉 6 35 外 购 






































(3) 分 析 说 明 

图 1-37 所 示 为 叶片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 多 列 参 错 排 样 固定 纯 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连 
续 冲 裁 模 。 该 冲模 冲 制 的 零件 形状 简单 且 尺 寸 较 小 。 为 提高 效率 ， 采 用 横 置 两 列 纵 排 6 行 参 
错 排 样 ， 每 组 均 有 冲 孔 、 落 料 两 工 位 ， 一 模 6 件 。 该 冲模 用 两 组 矩形 侧 刃 组 ， 分 置 导 料 覃 两 
边 ， 控 制 送料 进 距 。 送 进入 模 的 条 料 可 贴 着 冲模 19 的 上 表面 ， 沿 构成 导 料 槽 两边 的 导 料 板 
送 进 ， 也 可 以 自动 送料 ， 高 速 冲 压 。 每 一 组 的 落 料 工 位 ， 都 在 落 料 凸 模 上 装 有 导 正 销 7， 确 
保 工件 内 孔 与 外 形 具有 更 好 的 同 轴 度 。 由 于 冲 制 工件 尺寸 较 小 ， 送 料 进 距 也 仪 有 16. тт, 
而 条 料 宽度 达 176mm ， 故 采用 纵向 送料 冲模 结构 形式 更 合适 。 

18. 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-38) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3281-38) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-38 所 示 为 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 缉 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 其 
冲 制 工件 形状 简单 、 尺 寸 小 、 料 薄 ， 但 产量 很 大 。 冲 模 的 主体 结构 比较 简单 ， 采 用 滑动 导向 
对 角 导 柱 模 架 、 固 定 秃 料 板结 构 、 单 列 对 头 交错 排 样 。 模 具 工 作 区 外 止 模 旁 装 有 槐 31 驱动 
的 送料 装置 ， 见 件 13、14、15。 排 样 尺 寸 为 相 邻 冲压 件 距 离 9. 1mm。 每 一 送料 进 距 冲 出 两 
件 ， 故 进 距 S = 9.1 x2mm = 18.2mm。 为 了 增加 四 模 强度 ,， 漏 件 型 孔 空 一 个 进 距 ， 为 
27.3mm。 导 板 上 为 冲 孔 凸 模 29， 装 有 护 套 ， 保 护 小 凸 模 ; 两 落 料 凸 模 25 都 装 有 导 正 销 24, 
确保 冲压 件 内 孔 与 外 形 的 同 轴 度 。 该 冲模 的 运作 过 程 如 下 : 带 料 入 模 用 始 用 挡 料 装置 9 控制 
送 进 定位 后 ， 上 模 下 行 用 切口 侧 刃 27 冲 出 缺口 ， 冲 孔 凸 模 同 时 冲 出 4 和 孔 。 上 模 回程 ， 斜 横 
ЗІ 脱离 送料 杆 13 s 8 5 推动 送料 杆 13 沿 导 轨 18 退回 到 侧 刃 冲 出 的 缺口 里 ， 待 上 模 再 次 
下 行 冲压 前 ， 和 斜 栋 31 首先 推动 送料 杆 13 拉动 带 料 送 进 一 个 进 距 ， 实 现 自动 送料 。 
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材料 : Н62 
料 厚 : 0.5mm 
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1-38 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 外 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
表 1-38 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 固定 务 料 冲 孔 、 落 料 | 5 使 用 材料 ЖЕЖ, В-22.5 0 „тт 
二 工 位 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 了 1 一 25 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 /自动 

4 送料 进 距 S/mm 18.2 8 生产 率 /( 件 /h) 480/5000 (自动 ) 
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( 续 ) 
































































































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 18 导轨 1 45 
2 六 角 螺 母 2 35 外 购 19 托 板 1 Q235A 
3 拉杆 1 45 43 ~48 20 印 料 板 1 Q235A 
4 挡 块 1 45 43 ~48 21 螺钉 8 35 外 购 
5 弹簧 1 65Мп 46 -50 22 四 模 1 ТІЮА 62-64 
6 螺钉 8 35 外 购 23 нж 1 65Mn 46-50 
7 销 钉 4 45 43 -48 24 导 正 销 2 T7A 56~60 
8 顶 杆 1 45 43 ~48 25 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
9 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 26 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
10 弹簧 1 65Мп 41-50 | 27 侧 丸 1 T8A 58 ~62 
11 护 套 2 T7A 48 ~54 28 止 回 钉 1 T7A 52-56 
12 ЖЖ 3 65Мп 47-50 | 29 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58 -62 
13 送料 杆 1 45 30 片段 1 65Мп 46 ~ 50 
14 销 钉 4 45 43 -48 31 ВВ: 1 Т7А 58-62 
15 ПЕ 1 45 43 -48 32 固定 板 1 Q235A 
16 螺钉 2 35 外 购 33 垫 板 1 45 43 ~48 
17 压板 1 45 43 ~48 
19. 垫圈 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 三 列 参 错 排 样 固 定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(1) 模具 图 (图 1-39) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-39) 


(3) 分 析 说 明 


小 垫圈 的 用 量 很 大 ， 其 通用 性 强 ， 是 一 种 标准 零件 。 图 1-39 所 示 为 垫圈 滑动 导向 对 角 
车 续 冲 裁 模 。 该 冲模 采用 导 料 槽 双边 布置 
的 矩形 侧 轧 ， 控 制 送 进 材 料 ， 并 控制 送料 进 距 11. 5mm。 模具 的 入 料 口 导 料 柳 边 安装 有 侧 压 
冲模 整体 结构 是 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 板结 


导 柱 模 架 三 列 参 错 排 样 固定 印 料 冲 孔 、 


板 22， 始 终 将 带 料 推 
Ж, 属于 常用 的 一 种 标准 结构 形式 。 
20. 厚 垫圈 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连 











向 一 侧 导 料 板 。 


(1) 模具 图 (图 1-40) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-40) 
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图 1-39 ЗН) АХУН РЕЗЕ ІІ НЕНІ ЖЕ НІЖЕЕҘ,, РВЕ T yy ФЕДЕ 


表 1-39 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 # 序号 项 目 内 容 
垫圈 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 三 列 参 错 排 样 固定 
1 FR. FK 5 i H 4 ЖЖ), В-38 _ mm 
ss) 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 Bi _ 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 125 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 11.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1250 
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( 续 ) 

































































模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 4 45 43 ~48 13 导 套 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
2 螺钉 4 35 外 购 14 导 柱 2 120 (ИН) | 58-62 
3 27 2 T8A 58 ~62 15 导 料 板 2 45 43-48 
4 ІЕЕ 1 0235А 16 Pra 1 65Mn 46 ~ 50 
5 落 料 凸 模 3 Crl2 58 ~62 17 螺钉 4 35 外 购 
6 模 柄 1 Q235A 18 承 料 板 1 Q235A 
7 热 板 1 45 43 ~48 19 Jak: 2 45 
8 冲 孔 凸 模 3 Crl2 58 ~62 | 20 下 模 座 1 HT200 
9 四 模 1 Crl2 62 ~64 || 21 侧 压 装置 1 组 部 件 
10 固定 板 1 0235А 22 出 压板 1 45 
11 原材料 1 Q235A 23 螺钉 4 35 外 购 
12 上 模 座 1 HT200 24 ІНІ 2 45 43-48 



































(3) 分 析 说 明 

图 1-40 所 示 为 厚 垫圈 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 
其 冲 制 垫圈 尺寸 大 、 料 厚 ， 采 用 板 裁 条 料 、 手 工 送 进 。 板 裁 条 料 长 度 在 900 ~2500mm 之 间 ， 
重量 为 2 ~5kg， 手工 送 料 坚持 6 ~8h， 劳 动 强度 较 大 ， 特 别 是 当 料 尾 入 模 要 插入 新 条 料 时 ， 
操作 工 同时 要 从 模 内 拉 出 搭 边框 ， 必 须 双 手 左 、 右 同时 作业 ， 很 容易 疲劳 。 该 冲模 的 结构 设 
计 增 加 了 一 个 切断 搭 边 凸 模 ， 沿 边 则 可 随 材 料 送 进 ， 推 送出 模 。 

该 冲模 在 一 侧 导 料 板 内 装 入 两 组 侧 压 块 ， 将 条 料 压 向 一 边 ， 用 挡 料 杆 27 挡 料 ， 使 用 料 
更 精准 到 位 。 条 料 的 首 件 第 I 、 本 工 位 分 别 用 始 用 挡 料 装置 19 20 挡 料 ， 算 上 切断 搭 边 工 
位 ,实际 上 有 冲 孔 、 落 料 、 切 断 三 个 工 位 。 

为 确保 工件 内 孔 与 外 圆 不 偏 任 ， 在 落 料 凸 模 上 装 有 导 正 销 S， 从 而 保证 内 外 形 具 有 更 高 
的 同 轴 度 。 

21. 法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 和 扼 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-41) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-41) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-41 所 示 为 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 务 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 其 冲 制 
法 兰 精 度 不 高 ， 料 厚 为 3mm。 冲 模 结构 具有 典型 性 、 代 表 性 ， 早 在 1981 年 《 冷 冲模 》 国 家 
标准 颁布 时 ， 图 1-41 所 示 冲 模 的 典型 结构 组 合 已 收入 成 套 冷 冲模 标准 中 。 该 冲模 整体 结构 
采用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 、 固 定 印 料 结构 。 由 于 采用 板 裁 条 料 、 手 工 送 料 ， 模 具 采 用 固定 
挡 料 销 4 与 始 用 挡 料 装置 25 配合 ， 构 成 其 送料 定位 系统 ， 而 在 其 落 料 凸 模 上 装 有 两 个 导 正 
销 3， 校 准 送料 进 距 ， 保 证 工件 内 孔 与 外 形 的 同 轴 度 。 
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图 1-40 厚 垫圈 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固 定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 А 内 容 
厚 垫圈 滑 动 导向 后 
1 模具 名 称 En 5 使 用 材料 ХВ, В = 67 _ mm 
续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 175 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间 隙 С/ тт 0.25 7 送料 方式 3 
4 送料 进 距 S/mm 64.5 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 МЕНШІК 1 Crl2MoV 62 ~64 16 螺钉 6 35 外 购 
2 垫 板 1 45 43 ~48 17 侧 压 装置 2% 部 件 
3 模 柄 1 Q235A 18 始 用 挡 料 装置 1% 部 件 
4 螺钉 3 35 外 购 19 台 用 挡 块 1 T7A 52-56 
5 导 正 销 1 ТТА 56-60 | 20 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 
6 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 || 21 ША 4 35 外 购 
7 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 2 下 模 座 1 HT200 
8 ЕНШІ 371 1 Ст12 МоУ 62 - 64 23 印 料 板 1 Q275A 
9 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 24 导 柱 2 GCrl5 58-62 
10 导 料 销 2 T7A 52 ~56 25 导 套 2 GCr15 58 ~62 
11 Б 2 65Мп 41-50 | 26 上 模 座 1 HT200 
12 侧 压 块 2 T7A 58-62 | 27 挡 料 杆 1 45 43 ~48 
13 螺钉 2 35 外 购 28 ШӨ 1 ТІ0А 62-64 
14 承 料 板 1 0235А 29 切断 凸 模 1 T10A 58-62 
15 原材料 1 0235А 
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图 1-41 ”法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


表 1-41 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































模具 主要 技术 规格 
项 目 мж 序号 项 目 内 容 
法 兰 滑 动 导向 对 角 导 柱 
模具 名 称 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 条 料 ，B =44 0 ,mm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 ]23 一 63 
冲 裁 间隙 C/mm 0.15 7 送料 方式 手工 
送料 进 距 5/ тт 51.5 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
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模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 模 1 Crl2 62 ~64 14 模 柄 1 Q235A 

2 ІЕЕ 1 0235А 15 止 动 销 1 45 43 ~48 
3 导 正 销 2 T7A 56 ~60 16 ІНІ 4 45 43-48 
4 挡 料 销 1 T7A 56 -60 17 螺钉 4 35 外 购 
5 下 模 座 1 HT200 18 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
6 导 柱 2 GCr15 58 ~62 19 槽 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 导 料 板 2 45 43 ~48 20 承 料 板 1 Q235A 

8 导 套 2 GCrl5 58-62 || 21 ЕТ 4 35 外 购 
9 固定 板 1 Q235A 22 销 钉 4 45 43-48 
10 上 模 座 1 HT200 23 ЕТ 4 35 外 购 
11 垫 板 1 45 43 ~48 | 24 弹簧 1 65Мп 46-50 
12 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 25 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 
13 沉 头 螺钉 2 35 外 购 
































14 ”滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 多 工 位 连续 冲 裁 模 实用 典型 结构 


1. 转 辟 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 倒 装 式 弹 压 和 扼 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-42) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-42) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-42 所 示 为 转 辟 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 倒 装 式 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 。 该 
冲模 采用 连续 冲 裁 模 不 常用 的 倒 装 式 结构 ， 即 将 止 模 装 在 上 模 ， 而 将 凸 模 装 在 下 模 。 冲 压 
时 ， 用 四 模 下 行 合 模 进 行 冲 裁 ， 而 凸 模 则 固定 在 下 模 座 上 不 动 ， 与 一 般 连 续 冲 裁 模 结构 相 
反 ， 故 称 之 为 倒 装 式 。 冲 压 时 ， 条 料 贴 着 导 料 销 З 在 卸 料 板 表面 上 送 入 。 由 于 在 印 料 板 表 面 
可 以 清楚 地 看 清 各 模 孔 位 置 、 无 需 始 用 挡 料 装置 、 挡 料 销 节制 送料 进 距 ， 和 凭 肉 眼 即 可 将 条 料 
准确 送 入 到 位 ， 只 用 在 落 料 凸 模 上 装 上 导 正 销 ， 校准 落 料 工 位 送料 进 距 即 可 连续 冲 裁 ， 因 
此 ， 可 以 省 去 送料 定位 机 构 ， 简 化 冲模 结构 。 

倒 装 结构 连续 冲 裁 模 ， 由 于 凸 模 全 装 在 下 模 ， 冲 孔 废 料 和 冲 裁 件 都 要 模 上 推 印 。 采 用 压 
缩 空 气 吹 印 出 件 比 较 方 便 ， 也 不 会 影响 冲模 连续 运作 。 对 于 没有 压缩 空气 供应 的 冲压 车 间或 
冲压 场地 ， 要 在 冲模 上 或 压力 机 上 安装 自动 拨 件 器 ， 按 压力 机 连续 冲压 的 节拍 速率 ， 同 步 协 
调运 作 。 

与 采用 固定 种 料 顺 装 式 连续 冲 裁 模 相 比 ， 这 类 倒 装 结构 冲模 采用 弹 压 印 料 板 ， 可 将 条 料 
压 平 冲 裁 ， 消 除 板 料 轧 制 后 必然 存在 的 轧 制 拱 弧 或 卷 圆 拱 弧 ， 冲 裁 件 较 平 整 ， 冲 压 精度 也 有 
所 提升 。 同 时 ， 剖 孔 废 料及 形状 复杂 的 冲 裁 件 ， 都 不 会 在 凹 模 洞 口中 积存 ， 对 提高 模具 寿命 
十 分 有 利 ， 不 需要 为 四 模 相 近 两 工 位 刃 口 壁 厚 过 小 而 担心 其 强度 不 足 。 
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冲压 件 图 及 排 样 医 
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1-42，” 转 臂 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 倒 装 式 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
表 1-42 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
转 臂 滑动 导向 后 侧 导 柱 
1 ЖНЖ 模 架 倒 装 式 弹 压 印 料 冲 孔 5 使 用 材料 条 料 ， 55 20 опит х 1000 тт 
落 料 连续 冲 裁 模 

闭合 高 度 H/mm 使 用 设备 Ј21—40 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 05 送料 方式 手工 
送料 进 距 5/ тт 11.5 生产 率 /( 件 /h) 380 
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模具 主要 零 部 件 
































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 14 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
2 弹簧 1 65Mn 40 ~48 15 导 套 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
3 导 料 销 2 T7A 50 ~55 16 ЩИТА Í ТТА 50-55 
4 导 正 销 2 T7A 50 ~ 55 17 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 ІШ 1 Crl2 62 ~ 64 18 195 1 0255А 
6 顶 杆 2 T7A 50 ~55 19 橡胶 体 2 外 购 件 
7 上 模 座 1 HT200 20 凸 模 固 定 板 1 45 43 ~48 
8 空心 垫 板 1 45 43 ~48 21 垫 板 1 45 43-48 
9 销 钉 4 45 43 ~48 22 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
10 推 板 1 45 43 -48 23 下 模 座 1 HT200 
11 打 料 杆 1 45 43 ~48 24 导 柱 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
12 模 柄 1 Q235A 25 销 钉 4 45 43-48 
13 顶 杆 2 45 43 ~48 

2. 活塞 环 滑动 导向 三 导 柱 模 架 弹 压 印 料 三 列 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-43) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-43 ) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-43 所 示 为 用 65Mn 弹 得 钢板 冲 制 活 塞 环 的 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 冲 压 件 的 形状 类 似 
于 一 个 偏心 圆 环 ， 并 在 开口 处 具有 两 个 对 称 的 带 有 92. 5mm 孔 的 似 蓉 形 凸 耳 。 排 样 图 设计 按 
圆 环 考虑 ， 采 用 三 列 参 错 排 样 。 冲 压 工 步 的 安排 和 冲压 工 位 的 设置 ， 充 分 考虑 冲压 零件 的 形 
状 及 冲压 工艺 的 设计 。 由 于 冲压 件 尺 寸 小 并 有 两 个 小 孔 ， 宣 分 工 步 冲 孔 ， 冲 内 、 外 形 ， 最 后 
切 开 分 离 。 工 位 的 设置 充分 考虑 冲模 结构 设计 的 需要 ， 每 一 冲 裁 工 步 后 都 空 出 两 个 工 位 ， 不 
仅 使 众多 凸 模 在 固定 板 上 有 充裕 的 位 置 ， 还 为 采用 镰 嵌 结构 凹 模 创造 了 条 件 。 由 于 冲压 件 材 
料 为 65Mn 弹 签 钢 ， 其 抗 拉 强度 о, 达 750MPa， 抗 剪 强度 z+, 也 高 达 600MPa， 高 于 70 碳 素 结 
构 钢 。 为 保证 冲模 有 更 高 的 寿命 ， 在 冲 裁 凸 模 和 四 模 的 材料 选用 上 ， 宜 采用 高 碳 高 铬 优质 合 
金工 具 钢 Crl12MoV ， 并 采用 较 高 的 工作 硬度 ; 凸 模 取 60 ~ 62HRC [DUE 62 ~64HRC。 

该 冲模 采用 非 标准 的 三 导 柱 模 架 ， 比 后 侧 导 柱 模 架 刚度 好 ， 运 行 稳 定性 好 。 为 控制 上 模 
冲 裁 时 的 下 行 合 模 冲压 位 置 并 提高 操作 安全 性 ， 在 冲模 后 侧 安 装 了 限 位 块 49。 

从 严 控制 送料 进 距 是 保证 冲压 件 尺 寸 与 形 位 精度 的 关键 。 尤 其 是 对 这 种 冲 裁 工 步 不 多 而 
空 工 位 较 多 的 连续 冲 裁 模 ， 冲 压 件 内 孔 与 外 形 有 0. 98 ?1 өп 偏心 距 的 要 求 ,采用 了 和 矩形 
侧 允 节制 送料 进 距 ， 设 导 正 销 对 种 外 形 、 落 料 工 步 的 送料 进 距 进行 精 校准 定位 。 

用 强力 弹 压 印 料 板 对 入 模 冲 裁 的 带 料 先 校 平 后 冲 裁 ,， 保证 了 冲压 件 有 更 高 的 线性 尺寸 
精度 。 
































279. 



















































































































































































































































































131415161718192021222324 Е 











1.2 














en 


028 


0.98789 
—— 


М: 65Mn НР 













































































25 26 



















































































































































































= 





128 





















































31 30 29 28 27 

















РА 1-43 





жанан Н НАВЕ ІЗ, ВНЕ НИЯ 














48 
49 


%1-43 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
活塞 环 滑动 导向 三 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 三 列 冲 孔 、| 5 使 用 材料 带 料 ,B=105 9 хош 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 304 6 使 用 设备 J21—160 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SAmm 40 8 生产 率 /( 件 /h) >1600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НКС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 HT200 28 H] 2 45 43-48 
2 导 套 3 |20 (ІШ) | 58-62 29 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 件 
3 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 件 ‖ 30 НЕТ 4 45 43 ~ 48 
4 落 料 凸 模 3 Crl2MoV 60 ~62 || 31 圆柱 头 螺钉 6 35 外 购 件 
5 销 钉 2 45 43 -48 32 导 料 板 1 45 43 ~48 
6 凸 模 固 定 板 1 45 43 -48 33 YB LIS EE rE 6 Сі12МоУ 62-64 
7 垫 板 1 T7A 50-55 | 34 Г 3 Crl2MoV 62 ~64 
8 导 正 销 座 1 45 43 ~48 35 Ше 3 Ст12МоУ 62-64 
9 导 正 销 1 ТТА 55 -60 36 а 1 ТТА 56 -60 
10 凸 模 固定 板 1 45 43 -48 37 沉 头 螺钉 12 35 外 购 件 
11 Ж 3 Ст12 МоУ 60 -62 38 顶 件 器 2 ТТА 56 ~ 60 
12 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 | 39 托 板 1 45 43 ~48 
13 模 柄 1 Q255A 40 顶 杆 4 45 43 ~48 
14 ту 2 Ст12 МоУ 60 ~ 62 41 ШЫН 3 Ст12МоУ 62-64 
15 ту 1 Ст12 МоУ 60 -62 42 盖 板 2 Q235A 
16 导 正 销 1 ТТА 55 -60 43 Е 1 45 43 -48 
17 凸 模 固 定 板 1 45 43 ~48 44 垫 板 1 T7A 50 ~55 
18 导 正 销 座 1 45 43 ~48 45 Ше 3 Ст12МоУ 62-64 
19 ту 3 Ст12 МоУ 60 -62 46 “Ж: з |20 (2) 58-62 
20 垫 板 1 T7A 50 ~55 47 下 模 座 1 HT200 
21 印 料 板 1 0255А 48 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 件 
22 冲 孔 凸 模 6 Crl2MoV 60 ~62 | 49 限 位 块 1 45 43-48 
23 ІІІ 8 35 外 购 件 |‖ 50 侧 压板 2 T7A 50 ~55 
24 弹簧 8 65Mn 40 ~48 51 螺钉 2 35 43 ~48 
25 内 六 角 螺 钉 10 35 外 购 件 | 52 弹簧 2 65Mn 40 ~48 
26 销 钉 4 45 43 ~48 53 垫圈 2 Q235A 外 购 件 
27 导 料 板 1 45 43 ~48 
3. 弹簧 片 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-44) 
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图 1-44 ”弹簧 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-44) 
表 1-44 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
弹簧 片 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 |‖ 5 使 用 材料 带 料 ，B=11.5 -0 mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 112 6 使 用 设备 12—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 手工 ， 卷 料 自动 送 进 
4 送料 进 距 S/mm 5.5 8 生产 率 /( 件 /h) 520 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 2 45 43 -48 13 垫 板 1 Т7А 50 ~ 55 
2 侧 刃 挡 块 2 T7A 50 ~55 14 上 模 座 1 45 40 ~45 
3 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 | 15 销 钉 2 45 43 ~48 
4 销 钉 4 45 43 ~48 16 螺钉 4 35 外 购 件 
5 下 模 座 1 45 40 ~ 45 17 模 柄 1 0255А 
6 四 模 1 TI10A 60 ~62 18 ІІІ 2 2 T8A 56 -60 
7 导 料 板 2 45 43 ~48 19 螺钉 4 35 外 购 件 
8 心 轴 2 45 43 ~48 | 20 橡胶 体 2 外 购 件 
9 螺母 4 35 外 购 件 ‖ 21 导 套 4 |20 (Ж) | 58-62 
10 凸 模 1 TIOA 58 ~60 22 导 柱 4 |20 (2) 58 ~ 62 
11 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-60 | 23 ЕН. 1 45 43-48 
12 固定 板 1 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-44 所 示 弹 签 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 ， 是 冲 制 超 薄 
料 、 小 尺寸 、 高 精度 冲 裁 件 多 工 位 连续 冲 裁 模 的 一 种 结构 形式 。 这 类 冲模 多 在 滑 块 行程 小 而 
又 可 调 的 压力 机 上 冲压 ， 如 使 用 国产 J94 195 小 吨位 精密 压力 机 ，JL1、J12 系列 公称 压力 
F=200kN 的 开 式 单 柱 固 定 台 Л1-5.3, 10, 16. 20 和 开 式 单 柱 活动 台 J12 一 6. 3、10、16、 
20 等 小 吨位 偏心 压力 机 上 ， 用 更 小 的 工作 行程 连续 冲 裁 。JI1、J12 系列 的 改进 机 型 具有 更 
好 的 技术 性 能 ， 使 用 图 1-44 所 示 冲 模 冲 压 更 合适 。 

该 冲模 在 进出 料 两 端 装 有 与 通用 辊 式 送 料 装置 匹配 的 送料 辊 心 轴 ， 适 合 自动 送料 连续 
冲压 。 

这 类 结构 的 连续 冲 裁 模 ， 用 于 单 边 冲模 间隙 C =0. 01mm 的 超 蒲 料 连续 冲 裁 ， 其 凸 模 对 
准 凹 模 的 精准 导向 ， 完 全 依靠 横 架 导 套 对 导 柱 的 导向 ， 因 此 ， 在 制 模 保 障 模 芯 与 模 座 同 轴 度 
误差 为 零 的 情况 下 ， 导 套 与 导 柱 的 配合 间隙 Со <0.01mm 才能 实施 ， 而 要 正确 、 稳 受 地 保证 
对 凸 模 的 精准 导向 ， 则 应 保证 Со <0. 005mm。 该 模具 采用 四 导 柱 钢板 模 座 加 长 导 套 、 导 柱 
的 非 标 准 特 殊 模 架 ， 就 是 为 了 达到 这 个 目的 。 模 具 工 作 时 ， 工 作 行程 不 足 10mm， 导 柱 不 脐 
离 导 套 。 




















4. ЕЕЕ ІН ЕЛ E НЕН, ЖЕНЕ АЕ 
(1) 模具 图 (图 1-45) 


冲压 件 图 



































图 1-45 ”连接 板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-45) 
表 1-45 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
连接 板 滑 动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 | 5 使 用 材料 条 料 ，34 _0 3mm х 1250mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 J21—16 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 4.5 8 生产 率 /( 件 /h) 520 
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( 续 ) 


模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 模 1 ТІ0А 60 -62 13 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-60 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 14 导 套 1 | 20 (ЖШ) | 58-62 
3 销 钉 4 45 43 -48 15 上 模 座 1 HT200 

4 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 ‖ 16 固定 板 1 45 43-48 
5 下 模 座 1 HT200 17 热 板 1 45 43 ~48 
6 侧 丸 2 T8A 56 ~60 18 12) 2 T8A 56 -60 
7 螺钉 4 35 外 购 件 | 19 ІНІ 4 45 43 ~ 48 
8 承 料 板 1 Q235A 20 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
9 印 料 板 1 45 43-48 21 ECA 1 Q235A 

10 导 柱 1 |20 (М) | 58-62 22 止 动 销 1 45 43 ~48 
11 ВРЕТ 4 35 外 购 件 ‖ 23 导 套 1 | 20 (ЯШ) | 58-62 
12 落 料 凸 模 1 T10A 58 ~60 24 导 柱 1 |20 (Ék) | 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

在 多 工 位 连续 冲 裁 模 中 ， 较 多 地 采用 顺 装 式 结构 ， 即 将 落 料 四 模 装 在 下 模 座 上 ， 而 冲 裁 
零件 、 冲 孔 废 料 都 采用 下 出 料 ( 件 )， 就 是 以 漏 件 方 式 由 凸 模 从 四 模 洞口 向 下 推出 。 图 1-45 
所 示 滑 动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 缉 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 ， 便 是 一 个 实用 典型 结构 实例 。 
该 冲模 冲压 件 细 长 ， 采 用 单列 横 置 直 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 ， 详 见 排 
样 图 。 

由 于 冲压 件 细 长 ， 横 置 排 样 ， 使 用 条 料 宽 度 大 而 送料 进 距 很 小 ， 故 采用 纵向 送料 ， 使 用 中 
间 导 柱 模 架 。 因 为 送料 进 距 很 小 (5 =4. Smm) , 不 便装 设 始 用 挡 料 装置 和 固定 挡 料 销 ， 故 只 好 
采用 侧 刃 节制 送料 ， 控 制 进 距 。 当 送料 进 距 很 小 时 ， 始 用 挡 料 装置 所 需 最 小 安装 位 置 大 于 送料 
进 距 ， 最 小 固定 挡 料 销 头 部 直径 大 于 冲压 件 宽度 ， 挡 料 销 套 不 进 搭 边框 中 ， 因 此 不 能 使 用 。 采 
用 侧 刃 对 送料 进 距 控制 之 后 ， 还 使 手工 送料 得 以 简化 ， 不 需要 在 送料 时 将 条 料 抬 起 ， 越 过 挡 料 
销 ， 而 只 是 贴 着 凹 模 表面 直接 送 入 到 侧 刃 挡 块 ， 因 此 ， 也 可 适用 于 带 料 、 卷 料 高 速 冲压 。 

5. 绝缘 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 倒 装 式 弹 压 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-46) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-46) 

(3) 分 析 说 明 

胶 纸 板 冲 裁 难度 大 ,尤其 是 厚 料 上 > lmm 时 ， 因 其 脆性 大 ,很 易 崩 裂 。 图 1-46 Жол? А 
缘 片 冲 裁 件 ， 料 厚 达 2. Smm， 多 采用 加 热 冲 裁 。 在 这 种 情况 下 ， 用 图 1-46 所 示 倒 装 式 结构 
连续 冲 裁 模 冲 裁 加 工 ， 效 果 较 好 。 

由 于 一 般 冲 压 车 间或 冲压 场地 都 无 胶 纸 板 加 热 设备 。 这 类 材料 冲 裁 时 要 求 的 加 热 温度 在 
70 ~ 120% 之 间 。 在 现场 经 常 采 用 移动 式 热 水 槽 加 热 ， 将 胶 纸 板 条 料 放 在 沸水 中 浸泡 ， 按 料 
厚 不 同 ， 每 1mm 料 厚 浸泡 5 ~ 6min 即 可 冲压 。 

由 于 采用 加 热 冲 裁 ， 可 采用 单 边 间隙 C = (0.5 ~2)%t 的 小 间隙 冲 裁 。 倒 装 式 弹 压 缉 料 
板结 构 ， 可 减 小 材料 骨 裂 以 及 冲压 件 冲 切 面 过 分 粗糙 不 平 的 缺陷 。 
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冲压 件 图 
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图 1-46 绝缘 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 倒 装 式 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


表 1-46 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
绝缘 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 倒 装 式 弹 压 印 料 Š 使 用 材料 条 料 ，54 -05mm х 1000mm 
冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 了 21 一 16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 05 7 送料 方式 手工 
4 ЖӘНЕ S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 300 


























.86 . 


( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 




























































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 14 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
2 垫 板 1 45 43 ~48 15 打 料 杆 1 45 43 ~48 
3 凸 模 固 定 板 1 45 43-48 16 模 柄 1 0235А 

4 ЩЕ 4 35 外 购 件 | 17 顶 丝 1 35 

5 落 料 凸 模 1 T8A 58 ~60 18 推 板 1 45 43 ~48 
6 导 柱 1 | 20 (ЯШ) | 58-62 19 顶 杆 2 45 43 ~48 
7 导 套 1 |20 (0) | 58-62 20 ІНЕ 2 45 43-48 
8 ҢІЖ 1 45 43 -48 21 冲 孔 凸 模 2 TSA 58-60 
9 导 料 销 2 45 43 ~48 22 上 模 座 1 HT200 

10 导 正 销 2 T7A 50 ~55 | 23 橡胶 体 2 外 购 件 
11 四 模 1 T8A 60 ~62 24 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
12 空心 垫 板 1 Q235A 25 导 套 1 |20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 
13 НИ 1 ТТА 50 -55 26 导 柱 1 |20 (#2) 58 ~ 62 
































6. 接触 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 双 列 斜 对 排 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-47) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-47 ) 

(3) 分 析 说 明 

该 冲模 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 结构 。 这 种 结构 广泛 用 于 中 小 型 薄板 冲压 件 
的 冲 制 ， 尤 其 是 ;=0.5 ~ lmm 薄 而 硬 的 金属 板 零件 冲压 。 当 采用 工 级 高 精度 滑动 导向 模 架 
时 ， 冲 裁 件 料 厚 还 可 以 更 小 一 些 ， 但 建议 如 不 要 小 于 0.35 ~ 0.30mm。 当 冲 裁 件 1=< 
0. 30mm 时 ， 属 于 超 薄 板 冲 裁 ， 应 采用 弹 压 和 印 料 导 板 式 结构 冲模 ， 如 配 深 动 导向 滚珠 导 柱 模 
架 ， 则 可 达到 更 高 的 冲压 精度 。 

图 1-47 所 示 为 接触 片 对 头 斜 排 弹 压 印 料 连 续 冲 裁 模 的 实用 典型 结构 ， 采 用 双边 侧 妨 
对 送 进 带 料 进 距 限 位 ， 有 具有 和 较 高 冲压 精度 。 用 侧 刃 切 边 定 距 ， 送 料 不 必 抬 起 ， 可 贴 着 四 
模 表 面 推送 至 各 工 位 ， 即 便 手 工 送料 ， 也 可 达到 很 高 的 生产 率 。 送 料 操作 在 模具 工作 区 
之 外 ， 因 此 操作 安全 。 该 冲模 在 结构 上 有 个 缺点 ， 导 料 板 上 的 螺钉 位 置 应 与 同 排 圆柱 销 
的 位 置 调 换 一 下 。 下 模 的 三 层 模 板 全 靠 这 四 只 螺钉 实施 紧 螺 纹 联 接 ， 销 钉 主 要 作用 是 定 
位 和 抗 横向 力 。 四 个 螺钉 集中 在 中 间 ， 既 不 能 保证 凹 模 与 模 座 边 缘 四 边 加 紧 牢 固 ， 也 有 
违 其 典型 组 合 标准 规定 。 

7. Y 形 策 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 双 列 斜 对 排 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-48) 
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材料 :H62 
料 厚 : 0.5mm 























图 1-47 ”接触 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 双 列 斜 对 排 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 


表 1-47 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 目 мж 
接触 片 滑动 导向 对 角 导 柱 

1 ЖАА BB á ЕГЕУ] 5 使 用 材料 带 料 ，B =39 0 ,mm 
冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 Н/тт 195 6 使 用 设备 J21—16 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0.02 7 送料 方式 自动 ， 亦 可 手工 

4 送料 进 距 SZmm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 3000 



































模具 主要 零 部 件 








( 续 ) 





















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 12 模 柄 1 Q235A 
2 导 柱 1 | 20 (#0) | 58-62 13 落 料 凸 模 2 9Mn2V 58 ~62 
3 Ші 1 9Mn2V 62 ~64 14 螺钉 4 35 外 购 件 
4 侧 刃 挡 块 2 T7A 50 ~55 15 冲 孔 凸 模 2 9Mn2V 58 ~62 
5 ІЖБ 1 45 43 -48 16 ІН ЖТ 4 35 外 购 件 
6 导 套 1 | 20 (ИЯ) | 58-62 17 弹簧 4 65Mn 40-48 
7 上 模 座 1 HT200 18 导 套 1 |20 (ЙӘ 58-62 
8 固定 板 1 45 43 ~48 19 导 柱 1 |20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 
9 I| J 2 T8A 58 ~62 20 承 料 板 1 Q235A 
10 销 钉 4 45 43 ~48 21 螺钉 4 35 外 购 件 
11 垫 板 4 45 43 ~48 22 导 料 板 2 45 43 ~48 
11 冲压 件 图 
NJ 
— ға” ó 40916 “3%, 
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排 样 图 料 厚 : 0.3 mm 
































图 1-48 YY 形 簧 片 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 双 列 斜 对 排 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 


-89. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-48) 
表 1-48 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
Y 形 竹 片 滑动 导向 对 角 
1 模具 名 称 .. 5 使 用 材料 ЖӨН, 584 ,mm x 1000mm 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 J21—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13.8 8 生产 率 /( 件 /h) 850 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 4 35 外 购 件 | 14 ШЕЛ 2 ТТА 55 -60 
2 承 料 板 1 Q235A 15 印 料 螺钉 4 35 外 购 件 
3 导 套 1 | 20 (ЕШ) | 58-62 16 “Ж: 1 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
4 导 柱 1 |20 (М) | 58-62 17 印 料 板 1 Q235A 
5 止 动 销 1 45 43 ~48 18 导 正 销 2 T7A 50 ~55 
6 模 柄 1 Q235A 19 冲 孔 凸 模 2 T8A 58-62 
7 落 料 凸 模 2 T8A 58 ~62 | 20 四 模 1 T8A 60 ~ 64 
8 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 ‖ 21 下 模 座 1 HT200 
9 销 钉 4 45 43 ~48 22 导 料 板 2 45 43 ~48 
10 垫 板 1 45 43 -48 23 ІНІ 4 45 43-48 
11 固定 板 1 45 43 ~48 | 24 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
12 上 模 座 1 HT200 25 侧 刃 挡 块 2 T7A 50 ~55 
13 导 套 1 | 20 (ШЫ) | 58-62 | 26 销 钉 2 45 43 ~48 
(3) 分 析 说 明 
图 1-48 所 示 YY 形 薄 料 冲 压 件 ， 较 多 地 采用 弹 压 种 料 、 侧 刃 或 成 形 侧 刃 对 送 进 材 料 实施 


切 边 定 位 ， 从 严 控 制 送料 进 距 。 为 确保 落 料 外 形 与 内 孔 有 更 好 的 同 轴 度 ， 总 是 在 落 料 凸 模 端 
头 安 装 导 正 销 ， 利 用 在 前 一 个 冲 孔 工 步 冲 出 的 内 孔 ， 对 送料 进 距 作 进 一 步 校准 定位 。 对 于 料 
厚 1<0. 5mm 的 薄 料 冲 裁 件 以 及 窄 长 的 冲 裁 件 ， 所 用 连续 冲 裁 模 的 件 料 弹性 元 件 ， 推 荐 采用 
橡胶 体 ， 使 钻 料 板 能 平缓 稳妥 地 实施 柔性 卸 料 ， 运 行 时 无 噪声 ， 且 施 力 均匀 ， 对 条 料 有 更 好 
的 校 平 作 用 。 

由 于 该 冲压 件 采用 斜 对 排 ， 节 省 了 本 应 产生 的 大 量 结构 废料 ， 并 可 实现 一 模 两 件 冲 制 ， 
提高 了 效率 。 采 用 双边 侧 刃 错开 布局 节制 送 进 条 料 ， 不 仅 提高 了 送料 进 距 精度 ， 使 其 误差 控 
制 在 + 上 0. 1Smm， 而 且 对 料 尾 也 可 切 边 定位 ， 保 证 料 尾 冲压 件 也 能 精准 送 进 ， 同 时 ， 使 手工 
送料 更 加 方便 、 安 全 。 

8. 三 角 执 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-49) 
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图 1-49 三 角 执 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-49) 
表 1-49 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































模具 主要 技术 规格 
三 角 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 ЖЕ ДЕНІНЕ, 5 使 用 材料 ЖН, 40.6 -03mm x1250mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 及 mm 167 6 使 用 设备 Ј23—25 
3 Т АТ C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm A 8 生产 率 /( 件 /h) 380 
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模具 主要 零 部 件 

















































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 -48 16 上 模 座 1 HT200 

F. F 17 螺母 2 35 外 购 件 
2 内 六 角 螺 钉 模 各 4 35 外 购 件 15 ШТ Я 2 sem 
3 ЕТ 4 45 43 ~ 48 19 冲 孔 凸 模 3 ТІЮА 58-62 
4 销 钉 2 45 43 ~48 20 模 柄 1 0235А 
5 固定 挡 料 销 2 T7A 50 ~55 21 止 动 销 1 45 43 ~48 
6 ВРХ 1 45 22 冲 大 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
7 下 模 座 1 HT200 23 印 料 螺钉 4 35 外 购 件 
8 Ж 1 TI10A 60 ~ 64 24 тж 1 | 20 (2) 58 - 62 
9 МЕН 1 Т7А 50 ~ 55 25 导 柱 1 | 20 (2) 58 ~62 
10 ІҢІЖИЕ 1 0255А 26 螺钉 4 35 外 购 件 
11 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 27 承 料 板 1 Q235A 
12 “Ж: 1 120 (ЖШ) | 58-62 28 始 用 挡 料 装置 “| 2 组 组 件 
13 导 套 1 20 (Ék) | 58-62 29 弹簧 丝 2 65Mn 40 ~48 
14 固定 板 1 45 43-48 30 ШТ 2 35 外 购 件 
15 垫 板 1 45 43 -48 





























(3) 分 析 说 明 

图 1-49 所 示 为 纯 铜 三 角 热 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 。 由 
于 冲压 件 为 三 角形 ， 采 用 单列 双 排 省 料 ， 采 用 不 等 长 度 的 板 裁 条 料 ， 手 工 送料 进行 有 废料 连 
续 冲 裁 。 该 冲模 的 送料 定位 系统 由 始 用 挡 料 装置 28、 固 定 挡 料 销 5 与 导 正 销 9 配套 构成 ， 
实施 送料 定位 。 

该 冲 裁 模 的 冲压 过 程 很 有 特点 : 条 料 首 件 的 第 1 工 位 冲 孔 及 第 开工 位 落 料 ， 均 由 两 组 始 
用 挡 料 装置 分 别 承担 送料 定位 工作 ， 此 后 则 靠 两 个 固定 挡 料 销 5 挡 料 定位 即 可 实施 连续 冲 
压 ， 直 到 条 料 完 结 。 按 排 样 图 所 示 ， 冲 完 一 排 后 ， 将 条 料 翻转 ， 利 用 搭 边 孔 对 准 承 料 板 27 
上 的 定位 缺口 ( 详 见 模具 图 ) ， 便 可 保证 冲 第 二 排 的 送料 进 距 ， 使 搭 边 均匀 而 不 会 使 冲压 件 
缺 肉 掉 角 。 

9. 基板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 扼 料 连续 冲 群 孔 群 横 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-50) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-50) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-50 所 示 冲 压 件 虽然 是 一 个 平板 冲 裁 板 ， 但 其 外 形 复杂 ， 凸 台 、 四 口 达 20 多 处 ， 仅 
深度 x 宽度 = 6. 5mm x 2mm НАЈТ ШИН 5 个 ， 宽 度 与 深度 只 有 2 ~3mm 的 凸 台 超 过 10 
个 ; 该 冲压 件 上 有 各 种 不 同形 状 、 不 同 尺寸 的 孔 多 达 48 个 ， 孔 形 多 达 5 种 ， 圆 孔 的 直径 从 
1. 8mm 到 7.5mm， 有 6 种 尺寸 ， 总 计 36 4, НРА 16 个 。 

该 冲压 件 形状 复杂 程度 和 孔 的 种 类 与 数量 之 多 ， 都 十 分 罕见 。 冲 压 件 的 尺寸 与 形 位 精度 
要 求 高 ， 尺 十 公差 严 ， 冲 压 件 图 已 给 出 的 公差 ,大 都 在 IT10， 有 部 分 尺寸 公差 高 于 IT10， 
但 低 于 IT9。 综 上 所 述 ， 该 冲压 件 的 冲压 难度 是 较 大 的 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 及 结构 特点 
如 下 : 
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排 样 图 冲压 件 图 
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图 1-50 ”基板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 冲 群 孔 群 梢 、 落 料 连续 冲 裁 模 


表 1-50 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 

基板 滑动 导向 对 角 导 柱 жн, 
1 模具 名 称 ЗЕН ЕНЕ ЕНЕ | 5 使 用 材料 6 

孔 群 模 、 落 料 连续 冲 裁 模 ЕЕ 
2 闭合 高 度 H/mm 212 6 使 用 设备 J21—160 
3 冲 裁 间隙 CZmm 0. 035 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 54 8 生产 率 /( 件 /h) 180 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 20 冲 缺 凸 模 5 Crl2 58-62 
2 “Ж: 1 20 (ІШ) | 58-62 21 ту 5 Crl2 58-62 
3 销 钉 4 45 43 ~48 | 22 Ші 5 Crl2 58-62 
4 冲 孔 凸 模 4 Crl2 58-62 23 上 模 座 1 HT200 
5 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 24 垫 板 1 45 43 -48 
6 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 25 弹簧 4 65Mn 40 ~48 
7 始 用 挡 料 装置 “| 3 组 组 件 26 导 套 1 120 (ЖШ) | 58-62 
8 固定 挡 料 销 2 T7A 56 ~60 27 导 正 销 2 T7A 50 ~55 
9 导 正 销 2 T7A 50 ~55 28 导 料 板 2 45 43-48 
10 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 29 承 料 板 1 0235А 
11 туї 1 Crl2 58 ~62 | 30 ІШІН ЖТ 4 35 外 购 件 
12 冲 槽 孔 凸 模 5 Crl2 58 ~62 31 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
13 ту 1 Crl2 58 ~62 32 凸 模 固 定 板 1 45 43-48 
14 切 边 凸 模 2 Crl2 58 ~62 || 33 НЕМЕ 1 0255А 
15 冲 孔 凸 模 5 Crl2 58 ~62 34 ІШ 1 Crl2 60 ~ 64 
16 туб 2 Crl2 58 ~62 35 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
17 冲 孔 凸 模 13 Crl2 58 ~62 36 ЕТ 4 45 43 ~ 48 
18 冲 四 形 孔 凸 模 5 Crl2 58 ~62 37 导 柱 1 120 (ЯШ) | 58 ~62 
19 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 38 导 套 1 |20 (ЙӘ 58-62 














1) 根据 采用 板 裁 条 料 的 实际 情况 ,考虑 到 冲压 件 尺 寸 大 (长 x 宽 =105mm х 52. 5mm) 、 
孔 多 以 及 公差 严 、 要 求 平整 等 特点 ， 按 冲压 件 尺 寸 计算 ， 条 料 长 度 L 宇 1100mm 较 合 适 。 

2) 冲模 设 连续 冲 孔 、 切 内 形 〈 切 废 ) 、 落 料 4 个 工 位 ， 实际 上 是 连续 冲 裁 。 其 各 工 位 
间 送 进 靠 手 工 送 料 直达 。 

3) 冲模 定位 采用 始 用 挡 料 装置 与 固定 挡 料 销 匹 配 控制 送料 进 距 ， 而 用 导 正 销 对 送料 误 


差 进行 校准 、 调 正 。 该 冲模 有 4 个 工 位 ， 故 安装 3 组 始 用 挡 料 装置 。 





4) 为 确保 制 件 平整 ,采用 弹 压 缉 料 板 ， 并 配 强 力 弹 簧 ， 加 厚 缉 料 板 。 同 时 ,采用 更 小 
的 印 料 间隙 ， 推 荐 为 0.1=0.08 ~0. 1mm。 
5) 在 同一 套 冲 模 上 装 3 组 始 用 挡 料 装置 是 罕见 的 ， 但 这 种 定位 系统 较 经 济 、 可 靠 ， 再 
配 以 导 正 销 实施 精准 定位 ， 冲 压 精度 也 可 以 保证 。 
10. 指针 接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 连续 冲 孔 冲 槽 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-51) 
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图 1-51 指针 接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 冲 孔 冲模 、 落 料 连 续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-51) 
表 1-51 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 容 
指针 接 片 滑动 导向 对 角 
导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 30 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ЖА 1 Q235A 15 螺 塞 1 35 外 购 件 
2 ВРЕТ 4 35 外 购 件 | 16 下 模 座 1 HT200 
3 上 模 座 1 HT200 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 垫 板 1 45 43 -48 18 ІНІ 4 45 43-48 
5 固定 板 1 45 19 导 正 销 2 T7A 50 ~55 
6 导 套 2 120 (ІШ) | 58 ~62 | 20 承 料 板 1 Q235A 
7 橡胶 块 2 外 购 件 |‖ 21 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 
8 印 料 板 1 Q255A 22 冲 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
9 导 柱 2 120 (ЕШ) | 58-62 | 23 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
10 沉 头 螺钉 4 35 外 购 件 | 24 冲 槽 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
11 顶 件 器 1 T7A 50 ~55 25 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
12 ІШ 1 ТІ0А 60-64 | 26 冲 长 槽 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
13 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 | 27 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
14 弹簧 1 65Mn 40-48 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-51 所 示 指 针 接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 冲 孔 冲 槽 、 落 料 连 续 冲 裁 模 ， 
是 薄板 连续 冲 裁 平 板 冲 压 件 的 一 种 标准 典型 结构 。 该 冲模 冲压 件 形状 十 分 复杂 ， 不 仅 有 罕 长 
ЖА, ЖОЖ, 还 有 异形 孔 模 ， 孔 槽 壁 厚 仅 有 0.7 ~ lmm， 而 且 所 有 和 群 孔 及 枝 芽 均 有 尺寸 要 
求 ， 孔 转角 有 小 圆 角 过 渡 ， 最 小 圆 角 半 径 尺 =0.6mm。 考 虑 到 冲压 零件 5 个 孔 形 状 与 尺寸 各 
异 ， 而 且 孔 边 壁 厚 仅 有 0.7 ~ lmm， 排 样 设 计 为 两 次 冲 孔 后 落 料 ， 共 三 个 工 位 ; 零件 5 个 也 
沿 其 中 心 线 布置 ， 为 提高 冲 孔 四 模 强 度 ， 使 细小 冲 孔 凸 模 在 加 粗 杆 部 后 在 其 固定 板 上 有 宽裕 
的 安装 位 置 ， 可 先 冲 相距 稍 近 一 点 的 三 个 矩形 孔 ， 第 二 工 步 再 冲 两 个 萎 形 孔 ， 第 三 工 步 
落 料 。 
- 96 . 
























































考虑 到 冲压 零件 窗 又 长 ， 冲 制 孔 型 大 小 悬殊 ， 排 样 采用 单列 横 置 直 排 ， 送 料 进 距 不 大 ， 
五 孔 均 在 中 心 线 上 ， 所 以 安排 三 个 冲 裁 工 位 。 

这 类 结构 的 连续 冲 裁 模 ， 适 于 冲 制 内 缘 与 外 缘 尺 寸 相 差 很 小 ， 即 工件 孔 缘 壁 厚 很 小 的 零 
件 。 由 于 工件 群 孔 的 孔 距 较 小 ， 故 分 三 个 工 步 冲 出 ; 为 了 保证 工件 的 同 轴 度 ， 除 用 双边 侧 丸 
切 边 定位 外 ， 还 在 第 一 工 步 搭 边 上 ， 用 凸 模 24 冲 出 两 个 工艺 定位 用 孔 ， 以 便 在 下 一 工 步 用 
装 在 固定 板 5 的 导 正 销 19 对 送 进 料 的 进 距 校准 定位 。 

从 冲压 件 图 上 可 以 看 出 ,工件 壁 厚 很 小 ， 整 体 结构 刚度 不 好 ， 而 其 料 厚 i 仪 为 0. 6mm， 
故 成 品 溃 压 件 非常 容易 扭曲 或 弯 折 变形 。 为 了 避免 在 落 料 时 工件 扭曲 、 弯 折 变 形 ， 冲 模 结 构 
设计 采用 弹 项 上 出 件 ， 用 项 件 器 11， 借 助 弹簧 14， 在 落 料 时 将 材料 压 紧 ， 落 料 后 将 成 品 冲 
压 件 平稳 顶 出 止 模 。 同 时 ， 为 了 使 工件 平整 和 便于 操作 ， 保 证 送料 顺畅 ， 采 用 以 橡胶 块 为 弹 
性 元 件 的 弹 压 印 料 板 。 

为 了 保护 细 长 小 凸 模 ， 将 其 杆 部 加 粗 进 行 加 固 ， 而 将 其 工作 为 口 段 压缩 至 加 厚 了 的 秃 料 
板 厚 度 的 一 半 ， 用 凸 模 杆 部 为 凸 模 导向 。 

11. 基 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 切 废 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-52) 
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РА 1-52 基 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 废 、 落 料 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-52) 
表 1-52 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
基 座 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 ЖЖ, В =65.5_0 „тт 
切 废 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 р1-60 
3 ШІН С/ тш 0. 075 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 51 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 16 热 板 1 45 43 ~48 
2 切 废 凸 模 1 Crl2 58-62 17 固定 板 1 0255А 
3 六 角 螺 钉 4 35 外 购 18 冲 异 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 下 模 座 1 HT200 19 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
5 销 钉 4 45 43 ~48 20 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
6 四 模 1 Crl2 62 ~64 || 21 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 
7 导 柱 2 | 20 (10) | 58 ~62 | 22 Е 1 0235А 
8 导 套 2 | 20 (ЕШ) | 58-62 | 23 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 
9 上 模 座 1 HT200 24 螺钉 4 35 外 购 
10 НЕНІ 6 35 外 购 25 侧 丸 2 TSA 58-62 
11 橡胶 1 成 型 块 外 购 26 冲 方 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
12 导 料 板 104) 45 43 ~ 48 27 ІНІ 4 45 43-48 
13 切 废 凸 模 1 Crl2 58-62 | 28 螺钉 4 35 外 购 
14 切 废 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 29 承 料 板 1 Q235A 
15 模 柄 1 0235А 








(3) 分 析 说 明 


图 1-52 所 示 为 基 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 级 






































ВЛЕЕ, И, РЕНИ, 


冲模 冲 制 的 基 座 零件 具有 形状 复杂 ， 要 求 测量 尺寸 多 、 精 度 较 高 的 特点 。 排 样 图 设计 采用 裁 
搭 边 方 式 ， 切除 冲压 件 结构 废料 ， 将 冲压 件 保留 在 原材料 上 ， 用 送 进 材料 携带 至 各 工 位 冲 





压 ， 直 到 最 后 工 位 落 料 ， 获 取 成 品 冲压 零件 为 止 。 这 种 冲压 工艺 是 多 工 位 连续 冲压 的 主要 方 
法 。 由 于 第 工 工 位 冲 孔 ， 都 集中 在 第 工 送 料 进 距 的 后 羊 部 ， 故 侧 丸 可 控制 送料 进 距 的 前 半 部 
( 即 排 样 图 所 示 的 17 +0.05mm) 即 可 。 该 冲模 用 两 组 侧 刃 节制 送 进 材料 ， 手 工 送料 可 贴 着 


凹 模 表 面 送 入 ， 安 全 又 高 效 。 如 配备 合适 送料 装置 ， 也 可 实现 自动 送料 连续 冲压 。 
12. 焊 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 冲 孔 、 切 废 、 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 








(1) 模具 图 (图 1-53) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-53) 
. 98 . 
































材料 : H62 
ЖЕ: 0.25mm 
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图 1-53 和 焊 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 冲 孔 、 切 废 、 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
表 1-53 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
焊 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
模 架 冲 孔 、 切 废 、 
1 模具 名 称 2. әне 5 使 用 材料 带 料 ，B =44 0 шт 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 134 6 使 用 设备 Л2-16 
3 冲 裁 间 隙 С тт 0.01 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 SAmm 5.4 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 (Ж) 1 45 43 -48 13 固定 板 1 0235А 
2 Ші 1 TIOA 62 ~64 14 切 废料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
3 165 1 0235А 15 模 柄 1 0235А 
4 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 16 上 模 座 1 HT200 
5 9] 27 2 TSA 58-62 17 |12) (Ж) 1 TSA 58-62 
6 下 模 座 1 HT200 18 裁 搭 边 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
7 导 柱 2 |20 (ІШ) | 58-62 19 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
8 导 料 板 (25) 1 45 43 -48 20 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
9 ШЖМ 1 0235А 21 螺钉 4 35 外 购 
10 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 22 销 钉 4 45 43 ~48 
11 导 套 2 |20 (М) | 58-62 23 螺钉 4 35 外 购 
12 印 料 螺钉 4 35 外 购 














(3) 分 析 说 明 

图 1-53 所 示 为 焊 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 冲 孔 、 切 废 、 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 其 冲 
制 的 焊 片 ， 形 状 虽 不 算 复杂 ， 但 尺寸 精度 要 求 较 高 。 冲 压 件 使 用 的 原材料 为 H62 黄 铜 带 ， 
料 厚 仅 0. 23Smm， 凸 模 与 凹 模 之 间 的 单 边 冲 裁 间 隙 为 4%t =0.01mm。 为 了 提高 冲压 精度 并 满 
足 冲 裁 间隙 C =0. 01mm 对 模 架 导向 精度 的 要 求 ， 特 选用 导 柱 直径 d<=30mm 的 滑动 导向 工 级 
精度 模 架 。 模 芯 采 用 橡胶 为 弹性 元 件 的 弹 压 伸 料 结构 。 由 于 送料 进 距 很 小 (S =5. 4mm ) ， 
而 入 模 料 宽 达 В = 44 0 4mm， 采 用 纵向 送 进 、 中 间 导 柱 模 架 更 合适 。 

该 冲压 件 的 排 样 图 没 计 体现 了 节省 材料 、 又 好 又 快 、 优 质 高 产 的 原则 与 特征 。 

1) 用 成 形 侧 刃 冲 切 冲 压 件 端 部 尖 齿 并 节制 送料 ， 控 制 进 距 。 

2) 采用 并 排 对 头 直 排 ， 实 现 有 沿边 、 无 搭 边 排 样 。 

3) 用 裁 搭 边 法 切除 结构 废料 。 

4) 改 印 料 板 为 浮动 导 板 ， 用 加 厚 印 料 板 的 方法 制 出 对 小 孔 凸 模 精 准 导向 的 模 孔 。 因 为 
有 十 字形 切 废 凸 模 的 支承 ， 印 料 板 可 稳定 地 对 凸 模 导 向 。 

5) 由 于 细小 凸 模 杆 部 加 粗 并 获得 导 板 的 全 方位 横向 支承 ， 工 作 稳定 ， 冲 压 精 度 高 。 

13. 垫 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-54) 
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材料 : 锡 青铜 QSn6.5-0.1 














排 样 图 























Р 1-54 执 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


“100. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (91-54) 
表 1-54 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
垫 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 Л о АНН, 5 使 用 材料 ЖЕЖ, B =31 0 ,mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 136 6 使 用 设备 J21—16 
3 剖 裁 间隙 C/mm 0. 015 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 12.8 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 4 35 外 购 10 冲 小 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
2 销 钉 4 45 43 -48 11 承 料 板 1 Q235A 
3 模 柄 1 Q235A 12 螺钉 4 35 外 购 
4 印 料 螺钉 4 35 外 购 13 导 料 板 2 45 43 ~ 48 
5 垫 板 1 45 43 -48 14 ШЕ 1 ТІЮА 62-64 
6 上 模 座 1 HT200 15 下 模 座 1 HT200 
7 固定 板 1 Q235A 16 127 2 ТВА 58-62 
8 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 17 侧 刃 挡 块 2 TSA 58-62 
9 冲 长 圆 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 18 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 


具有 








(3) 分 析 说 明 


























图 1-54 所 示 为 热 片 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 多 
用 于 冲 制 薄 料 ， 特 别 是 1<1mm 的 平板 冲 裁 件 ， 也 是 使 用 广泛 的 薄板 冲 裁 件 冲模 结构 形式 ， 
典型 性 。 该 冲模 结构 设计 难点 在 两 个 ylmm 冲 孔 凸 模 加 固 、 导 向 两 个 问题 。 该 冲模 将 
仓 料 板 模 孔 制 成 台阶 形 ， 对 小 凸 模 加 固 的 杆 部 进行 导向 。 考 虑 到 连续 冲 裁 ， 模 座 的 抗 疲 劳 性 





能 面临 挑战 ， 该 冲模 采用 了 加 厚 模 座 。 
14. 连接 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


(1) 模具 图 (图 1-55) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-55) 


(3) 分 析 说 明 


图 1-55 所 示 为 连接 热 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 强 





ЕЛІНЕН, ТЕ ІН akha, ЖНЖ 





件 形 状 复 杂 ， 精 度 要 求 较 高 。 为 节省 材料 并 考虑 冲压 精度 ， 采 用 双 列 对 头 斜 排 并 适当 加 宽 搭 
边 和 沿边 ， 进 行 有 废料 连续 冲 裁 。 该 冲模 的 结构 设计 充分 考虑 了 连续 冲 裁 的 特点 ， 采 取 了 以 
下 措施 : 
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图 1-55 连接 热 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连 续 溃 裁 模 


表 1-55 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
连接 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 带 料 ,B=33_0 mm 
落 料 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 131 6 使 用 设备 J21—16 

3 冲 裁 间 际 C/mm 0.012 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 10.4 8 生产 率 /( 件 /h) 840 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 


















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 垫 板 1 45 43 ~ 45 13 螺钉 4 35 外 购 
2 固定 板 1 Q235A 14 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
3 落 料 凸 模 2 TSA 58 - 62 15 下 模 座 1 HT200 
4 冲 小 孔 凸 模 2 T8A 58 ~62 | 16 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
5 冲 大 孔 凸 模 2 T8A 58 ~62 17 印 料 板 1 Q235A 
6 弹簧 4 65Мп 47-50 18 防护 栅 1 0235А 
7 导 套 2 | 20 (ЖШ) | 58-62 19 01] 2 1 TSA 58-62 
8 导 柱 2 |20 (ЖШ) | 58-62 20 ІНІ 4 45 43-48 
9 承 料 板 1 Q235A 21 止 动 钉 1 45 43 -48 
10 螺钉 2 35 外 购 22 模 柄 1 Q235A 
11 四 模 1 T8A 62 ~64 || 23 螺钉 4 35 外 购 
12 销 钉 4 45 43 ~48 24 上 模 座 1 HT200 
































І) 采用 工 级 精度 加 强 型 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 : 加 厚 上 、 下 模 座 ， 加 粗 加 长 导 柱 而 尽 
量 缩减 闭 模 高 度 ， 提 高 冲模 的 刚度 、 运 作 稳定 性 以 及 模 架 的 抗 疲劳 性 能 。 

2) 冲 孔 与 落 料 凸 模 均 加 粗 杆 部 进行 加 固 ， 使 其 整体 旦 二 台阶 形 ， 提 高 了 凸 模 的 抗 纵 弯 
能 力 。 

3) 将 件 料 板 有 模 孔 的 部 位 局 部 加 厚 ， 使 钻 料 板 的 模 孔 对 凸 模 杆 部 导向 ， 提 高 其 导向 精 
度 和 工作 稳定 性 

4) 剖 孔 工 步 即 第 工 工 位 后 ， 考 虑 到 吓 模 的 固定 位 置 ， 增 强 凹 模 强 度 ， 在 种 孔 与 落 料 工 
位 之 间 设 一 空挡 工 位 ， 构 成 三 工 位 、 二 工 步 连续 冲 裁 。 

15. 定 触 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-56) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-56 ) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-56 所 示 为 定 触 片 滑动 导 回 中 间 导 柱 模 架 弹 压 仓 料 冲 孔 、 落 料 连续 剖 裁 模 。 该 冲模 
的 运作 过 程 如 下 : 依靠 两 个 侧 为 组 对 送 进入 模 的 材料 切 边 定 距 ， 先 冲 长 圆 筷 ， 后 冲 小 圆 孔 ， 
最 后 落 料 。 由 于 冲压 件 的 宽度 仅 为 2.4 .0 ocomm， 考 虑 到 凸 模 在 固定 板 上 的 安装 位 置 和 冲 裁 
止 模 的 强度 ， 在 三 个 工 步 间 增 加 两 个 空挡 工 位 ， 故 该 冲模 成 为 三 工 步 、 五 工 位 连续 冲 裁 模 。 
第 工 工 位 用 侧 为 切 边 定 位 ， 冲 出 两 个 长 圆 孔 ; 第 开工 位 空挡 ; 第 亚 工 位 冲 出 两 个 01.40 % 
mm 小 圆 孔 ; 第 交工 位 空挡 ; 第 V 工 位 落 料 。 第 二 个 侧 刃 组 是 在 第 一 个 侧 刃 组 失去 作用 后 
控制 剩余 材料 的 送 进 。 
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图 1-56 定 触 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 





表 1-56 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





























































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 容 
定 触 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 5 使 用 材料 带 料 ，B =25 0 ,mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 152 6 使 用 设备 了 21 一 10 
3 冲 裁 间隙 С/ тт 0.05 7 送料 方式 手工 /自动 
4 送料 进 距 S/mm 3.6 8 生产 率 /( 件 /h) 580/1200 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 17 侧 刃 组 1 组 组 件 
2 止 动 销 1 45 43 ~48 18 ІНЕ 4 45 43-48 
3 螺钉 4 35 外 购 19 f) J 2 1 组 组 件 
4 上 模 座 1 HT200 20 B£ 3 45 43-48 
5 垫 板 1 45 43 ~48 21 冲 长 圆 孔 凸 模 1 TSA 58-62 
6 固定 板 1 Q235A 22 ËB £] 4 45 43-48 
7 冲 长 圆 孔 凸 模 1 T8A 58 ~62 | 23 下 模 座 1 HT200 
8 冲 小 孔 凸 模 2 T8A 58 ~62 | 24 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
9 |121 2 T8A 58-62 25 垫 板 1 45 43 ~48 
10 ІЕЕ 1 0235А 26 四 模 1 T8A 62-64 
11 印 料 螺钉 4 35 外 购 27 导 料 板 2 45 43 ~48 
12 销 钉 4 45 43-48 | 28 m 38 4 65Mn 46-50 
13 导 料 板 2 45 43 ~48 29 导 套 (加长) 2 |20 (ФО 58 ~ 62 
14 12] 4 35 外 购 30 导 柱 2 |20 (ЙӘ 58-62 
15 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 31 ІНІ 4 45 43-48 
16 НЕ 4 45 43 -48 

1.5 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 连续 冲 裁 模 实 用 典型 结构 


1. 连接 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-57) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-57) 
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材料 : H62 
料 厚 : 0.5mm 
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连接 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 




























































































图 1-57 
表 1-57 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
连接 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 5 使 用 材料 ЖЖ, В-42 0 ,mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 155 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13.4 8 生产 率 /( 件 /h) 550 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 



























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ІІ 4 35 外 购 件 14 冲 长 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
2 弹簧 4 65Мп 40-48 15 ДЕЛ 1 TSA 56 -60 
3 上 模 座 1 0235А 16 冲 圆 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
4 垫 板 1 45 43 -48 17 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
5 固定 板 1 45 18 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 
6 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 19 ІНІ 2 45 43-48 
7 导 板 1 45 20 承 料 板 1 Q235A 

8 导 柱 2 | 20 (НИ) | 58-62 | 21 SPE E 1 T7A 50-56 
9 四 模 1 ТІ0А 60-64 | 22 螺钉 4 35 外 购 件 
10 下 模 座 1 HT200 23 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 
11 销 钉 4 45 43 ~48 24 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
12 螺钉 4 35 外 购 件 |‖ 25 模 柄 1 0235А 

13 导 料 板 2 45 43 ~48 26 限 位 柱 2 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-57 所 示 连 接 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 ， 是 现场 
经 常 采 用 的 一 种 用 于 蒲 料 、 小 型 高 精度 冲压 件 冲 制 的 实用 典型 结构 形式 ， 俗 称 弹 压 伯 料 
导 板式 冲 模 。 这 种 冲模 与 固定 印 料 导 板 式 冲模 ( 见 图 1-9) 统称 为 导 板 式 冲 模 ， 简 称 导 板 
模 。 图 1-57 所 示 弹 压 纵向 送料 导 板 式 冲 模 ， 与 采用 不 同类 型 模 架 横向 送料 的 导 板 式 冲 
模 ， 都 是 常用 的 弹 压 印 料 导 板式 连续 模 结构 形式 。 这 类 弹 压 导 板 连续 冲 裁 模 在 结构 上 特 
点 如 下 : 

1) 弹 奈 卸 料 板 除 弹 压 务 料 作用 外 ， 主 要 功能 是 为 凸 模 导 向 。 将 导 板 挂 装 在 模 架 导 柱 
上 ， 使 导 板 与 下 模 座 同 轴 ， 确 保 凸 模 导 向 的 高 精度 。 

2) 为 防止 上 模 下 行 合 模 冲 压 时 凸 模 进 入 止 模 过 深 ， 安 装 了 限 位 柱 26. 

3) 安装 双边 错开 布置 的 侧 刀 ， 对 条 料 全 长 送料 进 距 进行 有 效 控制 ， 冲 压 件 精度 高 。 

4) 送料 在 模具 工作 区 外 ， 可 贴 着 凹 模 表面 送 进 ， 不 必 将 料 抬 起 ， 因 此 ， 也 适合 用 自动 
送料 装置 送料 ， 实 现 自动 高 速 冲压 。 

2. 焊 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-58) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-58) 
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材料 : H62 
料 厚 : 0.5mm 


排 样 图 





РА 1-58 焊 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


表 1-58 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 H бот 
焊 片 滑动 导向 中 间 导 柱 条 料 
1 Е-Е 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 5 使 用 材料 ” 
КҮЛЕ? 本 23 (ішіп х 1500mm 
落 料 连 续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 及 mm 162 6 使 用 设备 12-25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 015 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 5. 86 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
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模具 主要 零 部 件 





















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 模 1 ТІЮА 60 ~ 64 15 模 柄 1 0235А 

2 承 料 板 1 Q235A 16 ІНІ 2 45 43-48 
3 长 导 料 板 1 45 43 ~48 17 圆柱 头 螺 钉 4 35 

4 导 正 销 2 T7A 50 ~ 55 18 弹簧 4 65Мп 40-48 
5 压板 1 45 19 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
6 切 槽 是 模 1 Crl2 58 ~62 | 20 导 板 1 HT200 

7 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 21 导 柱 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
8 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 22 下 模 座 1 HT200 

9 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 23 销 钉 4 45 43 ~48 
10 固定 板 1 45 24 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 
11 垫 板 1 45 43 -48 25 侧 刃 挡 块 2 T7A 50 ~55 
12 印 料 螺钉 4 35 外 购 件 | 26 01] 227 2 T8A 56 -60 
13 上 模 座 1 Q255A 27 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
14 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 | 28 螺钉 2 35 外 购 件 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-58 所 示 冲 模 用 于 冲 制 形状 较 复 杂 的 焊 片 等 小 型 薄板 零件 ， 是 一 种 典型 的 弹 压 印 料 
导 板 式 冲 模 。 其 结构 设计 ， 针 对 焊 片 的 形状 构成 特点 ， 有 创新 和 独到 之 处 。 冲 压 件 的 排 样 采 
用 双 列 对 称 无 搭 边 、 有 党 边 排 样 ， 设 计 成 三 工 位 少 废料 连续 模 ， 先 冲 孔 和 冲 缺 口 ， 而 后 落 
料 。 由 于 该 冲压 件 双 列 对 排 可 以 获得 闭合 平面 图 形 ， 实 现 无 搭 边 排 样 ， 但 排 样 后 两 边 有 
1. Smm x45° 的 缺口 ， 所 以 会 留 出 沿边 。 由 于 冲 孔 直径 仅 为 2mm， 切 口 半径 尺 =0.7mm， 冲 
孔 与 缺口 凸 模 显 得 十 分 薄弱 。 同 时 由 于 冲压 件 料 薄 ， 按 СВ/Т 16743 一 2010《 冲 裁 间 际 》 取 
I 类 小 间 际 ， 则 其 单 边 冲 裁 间隙 C =3%: =0. 01Smm， 非 常 小 。 其 值 已 小 于 工 级 滑动 导向 导 
柱 模 架 的 导 柱 导 套 配合 后 的 间隙 0. 016 ~ 0. 02Smm。 为 了 保证 冲模 具有 准确 而 均匀 一 致 的 间 
际 ， 采 用 弹 压 缉 料 纵 向 送料 导 板式 结 构 ， 同 时 加 厚 导 板 (DER), ， 使 导 板 模 孔 对 匹配 凸 模 
取 基 轴 制 Һ5/Н6 配合 ， 达 到 微 间 际 滑 配 ， 从 而 对 于 凸 模 具有 准确 导向 和 强 有 力 的 横向 支承 。 
为 了 准确 节制 进 料 ， 控 制 送料 进 距 ， 采 用 对 边 错开 布置 的 单 齿 侧 丸和 装 在 落 料 凸 模 端 面 的 两 
只 导 正 销 ,， 构成 该 凸 模 高 精度 、 可 靠 的 定位 系统 。 这 种 结构 的 冲模 是 薄 料 、 小 尺寸 、 高 精度 
冲 裁 件 普遍 采用 的 实用 典型 结构 形式 ， 值 得 推广 应 用 。 

3. 游丝 支 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-59) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-59) 
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图 1-59 游丝 支 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
表 1-59 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
游丝 支 片 滑动 导向 中 间 
1 模具 名 称 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、| 5 使 用 材料 带 料 ，B =27.5 0 ,mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 136 6 使 用 设备 J12 一 40 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 0125 7 送料 方式 手工 ,可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 7 8 生产 率 /( 件 /h) 480 ~1200 (自动 ) 
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模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数 : 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 2 35 外 购 件 19 туї 1 Crl2 58-62 
2 四 模 镶 块 1 Crl2 60 ~ 64 20 r 1 Crl2 58-62 
3 下 模 座 1 HT200 21 冲 凸 台 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 四 模 垫 块 1 45 43 ~48 22 热 板 1 45 43 ~48 
5 四 模 框 1 45 43 ~48 23 印 料 螺钉 4 35 外 购 件 
6 螺钉 4 35 外 购 件 | 24 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 销 钉 4 45 43 -48 25 模 柄 1 0235А 

8 四 模 镶 块 1 Crl2 60 ~ 64 26 12) 2 T8A 58-62 
9 长 导 料 板 1 45 43 ~48 27 ЕИ 4 45 43-48 
10 ІЖБ. 1 0235А 28 ШАН 4 35 外 购 件 
11 导 柱 2 120 (#10) | 58-62 | 29 小 导 柱 2 120 ( 渗 碳 ) | 58-62 
12 导 套 2 |20 (ШЫ) | 58-62 30 小 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
13 上 模 座 1 HT200 31 导 料 板 1 45 43 ~48 
14 弹簧 4 65Mn 40 ~48 | 32 销 钉 4 45 43 ~48 
15 固定 板 1 45 43 ~48 | 33 Шы 4 35 外 购 件 
16 螺钉 2 35 外 购 件 | 34 螺钉 2 35 外 购 件 
17 侧 丸 2 TSA 58-62 35 侧 刃 挡 块 2 TSA 58-62 
18 印 料 板 1 0235А 36 承 料 板 1 0235А 

(3) 分 析 说 明 
图 1-59 所 示 为 游丝 支 片 弹 压 务 料 导 板 式 三 工 位 连续 冲 裁 模 ， 是 与 图 1-57 结构 不 同 的 另 





一 种 常用 结构 形式 : 在 印 料 板 上 装 小 导 套 与 上 模 固 定 板 上 装 的 小 导 柱 组 合 为 模 忆 导向 。 该 冲 
压 件 为 料 厚 仅 0. 25mm 的 冷 轧 H68 黄 铜 带 料 电能 表 游 丝 支 片 ， 总 体形 式 是 工 形 。 虽 然 宽度 
不 相等 ， 仍 然 以 倾斜 45° 排 样 ， 有 利于 节省 材料 。 由 于 冲压 件 结构 复杂 ， 细 小 凸 台 多 达 6 
处 ， 尺 寸 精度 一 般 ， 但 局 部 是 台 尺 寸 都 很 小 ， 最 小 凸 台 尺寸 (高 x 宽 ) 为 0.8mm x0.6mm， 
连续 三 个 凸 侣 处， 中 间 四 口 仅 为 0. 3mm， 而 冲压 件 料 厚 := 0.25mm。 要 冲 裁 这 种 形状 复杂 的 
超 薄 料 剖 裁 件 ， 应 在 排 样 中 给 出 足够 的 搭 边 与 治 边 ， 采 用 有 沿边、 有 搭 边 的 有 废料 冲 裁 。 排 


样 采用 分 工 位 分 切 组 合法 ， 先 冲 昌 


上 冲压 件 中 部 的 小 凸 台 与 组 合 小 凸 口 ， 最 后 一 次 落 料 成 完整 


冲 裁 件 。 这 种 排 样 方法 可 以 使 冲压 件 复杂 的 外 廊 分 解 成 多 个 规则 形状 的 孔 形 ， 提 高 冲模 制造 




















的 工艺 性 ， 也 便于 凸 横 、 四 模 的 镶 拼 组 合 与 加 工 。 


该 冲模 采用 [级 高 精度 滑动 导向 导 柱 模 架 ， 


冲压 材料 ， 按 СВ/Т 16743-2010 


弹 压 仓 料 板 上 带 有 对 角 布 置 的 小 导 柱 。 根 据 
《 冲 裁 间 际 》 取 工 类 小 间隙 ， 其 单 边 冲 裁 间 际 ，C =5%t = 





0.0125mm， 小 导 柱 与 小 导 套 的 配合 间 际 ，Z <0.0125mm， 小 导 柱 与 小 导 套 的 配合 间隙 Z< 
0. 006mm ， 才 能 保证 其 间隙 的 准确 一 致 。 
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Ўр Y ea hPa e, ЖИА Хе ЗЕ У АЕ, БОЛ ФИН ІШ Ы, ЖИН 
ПЕШ АИО УНЫ Е, Ноте ШАЛЕ Е, 更换 十 分 方便 。 导 板 上 的 模 孔 与 匹配 凸 
模 一 律 按 基 轴 制 ， 采 用 无 间 除 滑 配 。 

由 于 冲压 件 排 样 送料 进 距 很 小 ，$ =7mm。 在 连续 剖 裁 的 情况 下 ， 冲 孔 凹 模 刃 口 距 落 料 
四 模 为 口 太 近 。 为 了 提高 四 模 强 度 ， 在 两 工作 工 位 之 间 加 上 空挡 工 位 。 

该 冲 件 料 落 、 尺 寸 小 ， 在 连续 冲 裁 中 关键 要 确保 送料 进 距 误差 波动 要 小 ， 这 是 保证 冲压 
精度 的 前 提 。 为 此 ， 采 用 了 两 个 矩形 侧 丸 组， 错开 布置 于 送 进 条 料 的 两 边 ， 从 严 控制 送料 进 
距 S= (7-0.15) mm. 

4. 异形 板 滑 动 导 向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 孔 、 冲 外 形 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-60) 
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图 1-60 ”异形 板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连 续 冲 孔 、 冲 外 形 、 落 料 连 续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 1-60) 
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表 1-60 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
异形 板 滑动 导向 中 间 
1 模具 名 称 .. 5 使 用 材料 带 料 ，B =35 9 ,mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 р1-20 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 5 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
J 顶 杆 2 45 43 ~48 18 四 模板 1 Crl2 62 - 64 
2 销 钉 4 45 43 ~48 19 销 钉 2 45 43-48 
3 四 模 框 1 45 20 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
4 顶 件 器 2 T7A 50 ~55 21 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
5 导 料 板 2 45 43 ~48 22 冲 长 圆 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
6 印 料 板 1 Q235A 23 冲 外 形 凸 模 (2) ТІЮА 58-62 
7 МӘЖ 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 | 24 | 冲 工艺 定位 孔 凸 模 | (2) ТІ0А 58-62 
8 小 导 柱 2 120 (ІШ) | 58 ~62 | 25 冲 电 .2mm тА) 2 ТІ0А 58-62 
9 ВНТ 4 35 外 购 件 | 26 螺钉 4 35 外 购 件 
10 模 柄 1 0235А 27 承 料 板 1 0235А 
11 销 钉 4 45 43 ~48 | 28 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 
12 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 | 29 台 用 挡 料 销 1 T7A 50 ~55 
13 热 板 1 45 43 ~48 30 拉杆 2 45 
14 固定 板 1 45 43 ~48 | 31 橡胶 体 5 外 购 件 
15 冲 外 形 凸 模 2 ТІЮА 58-62 32 托 板 2 0235А 
16 冲 四 口 凸 模 2 ТІ0А 58-62 || 33 下 模 座 1 HT200 
17 | 冲 工艺 定位 孔 凸 模 | 2 ТІ0А 58-62 








(3) 分 析 说 明 














图 1-60 所 示 为 异形 板 滑 动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连 续 冲 孔 、 冲 外 形 、 落 料 连 续 冲 
裁 模 。 异 形 板 冲压 件 形状 复杂 ， 尺 寸 很 小 ， 详 见 图 1-60 冲压 件 图 。 该 冲压 件 采 用 双 列 并 排 
尾部 相对 ， 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 。 由 于 冲压 件 尺 寸 小 (长 x й = 10. 5mm 
x4mm) 而 其 外 形 复杂 ， 
芽 ， 而 且 中 心 线 上 有 ФІ. 2mm 的 圆 也 和 $1.2mm x1.6mm 的 长 圆 孔 各 一 个 。 

异形 板 冲 裁 件 要 求 有 高 的 尺寸 与 形 位 精度 ， 冲 压 件 尺寸 小 ， 形 状 复 杂 、 罕 长 ， 料 薄 ， 易 
弯曲 变形 。 排 样 设 置 两 侧 和 中 间 带 三 条 载体 ， 使 10. Smm 长 的 双 列 并 排 冲压 件 ， 用 料 宽度 达 
到 35mm， 三 条 载体 平均 用 料 宽度 达到 4. 7mm， 总 计 14mm。 为 从 严 控制 各 工 位 送料 进 距 ， 
在 带 料 两 侧 载体 上 设 工 艺 定位 孔 ф2.5тт, ЖЕЗ 工 工 位 冲 出 ， 以 后 各 工 位 配置 导 正 销 (类 凸 





ВКА НКА 0. 8mm x 0. 45mm 小 凸 台 和 长 1. 2mm 锐角 枝 
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模 ) ， 便 可 精确 控制 各 工 位 送料 进 距 。 为 了 便于 条 料 或 带 料 首 个 冲压 件 的 第 一 个 送料 进 距 精 
准 到 位 ， 安 装 了 始 用 挡 料 装置 28 。 送 料 头 人 模 时 ， 用 手 推 出 始 用 挡 料 销 29 挡 料 。 此 后 ， 即 
用 设 在 载体 上 的 工艺 定位 孔 控制 送料 进 距 。 

由 于 冲压 件 冲 裁 尺寸 小 ， 外 形 复杂 ， 排 样 采 用 裁 搭 边 法 ,将 冲压 件 复杂 外 形 周 围 的 
搭 边 分 工 步 切除 ， 将 工件 始终 留 在 材料 上 ， 待 最 后 工件 再 落 料 冲 裁 。 该 冲 件 先 冲 中 心 
$1. 2mm 小 孔 及 侧 边 载体 上 的 工艺 定位 孔 ， 第 工 、 亚 工 位 裁 搭 边 废料 ， 第 工 位 冲 长 圆 
1, 第 V 工 位 落 料 。 由 于 冲压 件 细 长 、 料 薄 ， 为 方便 出 件 并 保证 工件 平整 ,设计 下 弹 顶 
模 上 出 件 。 

5. 接触 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲模 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-61) 
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图 1-61 接触 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 槽 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-61) 
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表 1-61 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 容 
接触 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 冲 槽 、 5 使 用 材料 РВ, В =58.5_0 ,mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 12—16 
3 冲 裁 间 隙 С/ тт 0. 006 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 7.3 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 13 下 模 座 1 HT200 
2 ІІІ 4 35 外 购 件 14 卡 环 2 65Мп 40-48 
3 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 ‖ 15 销 钉 4 45 43 ~48 
4 上 模 座 1 HT200 16 导 料 板 2 45 43 ~ 48 
5 执 板 1 45 43~48 | 17 压板 1 45 43-48 
6 固定 板 1 45 43 ~48 | 18 螺钉 2 35 外 购 件 
7 导 柱 2 |20 (Ék) | 58-62 19 ІНІ 2 45 43-48 
8 弹簧 4 65Мп 40-48 20 I| J 1 TSA 56 -60 
9 84% 1 0235 21 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
10 导 套 2 120 (ЕШ) | 58 ~62 | 22 01] 227 1 TSA 56 -60 
11 螺钉 2 35 外 购 件 | 23 切口 凸 模 1 T8A 58-62 
12 四 模 1 ТІЮА 62-64 24 侧 刃 挡 块 2 ТТА 55-60 
































(3) 分 析 说 明 
Ж 1 =0. 1 ~0. 5mm 的 超 薄板 冲 裁 件 的 冲 制 ， 最 大 的 难题 之 一 是 设计 何 种 冲模 结构 保 
证 具有 微小 冲 裁 间 隙 的 凸 模 与 四 模 的 对 准 导 向 ， 并 使 冲压 件 平 整 、 不 变形 。 图 1-61 所 示 接 
触 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 槽 、 落 料 连续 冲 裁 模 ， 便 是 经 常 采用 的 一 种 实用 典型 
结构 形式 。 长 期 使 用 的 结果 证 明 ， 该 结构 不 仅 制 模 工 艺 性 好 ， 冲 压 精度 高 ， 刃 磨 修理 也 十 分 
方便 。 
由 于 冲压 件 料 厚 : = 0. 13mm， 冲 裁 间隙 按 СВ/Т 16743 一 2010《 冲 裁 间 际 》 规 定 ， 取 单 
边 冲 裁 间隙 C =4% = 0. 006mm， 而 一 般 滑动 导向 高 精度 I 级 导 柱 摸 架 ， 其 导 柱 导 套 配合 后 
的 间隙 为 0.01 ~0. 16mm， 无 法 满足 冲 裁 凸 模 与 凹 模 的 对 准 导 向 要 求 。 在 这 种 情况 下 ， 要 满 
足 冲 裁 凸 模 对 目 模 的 导向 ， 模 架 导 柱 与 导 套 的 配合 间隙 必须 小 于 冲 裁 间隙 ， 而 且 ， 只 有 模 架 
的 导 柱 与 导 套 的 配合 间 际 小 于 冲 裁 间隙 的 一 半 才 能 有 效 导 向 。 采 用 图 1-61 所 示 弹 压 导 板 即 
. 115 - 






































弹 压 印 料 导 板 式 结构 冲模 ， 可 以 解决 冲压 料 厚 仅 0. 15mm НУ ЛЫН АН НЕШЕ Жі 
准 导向 问题 。 该 冲模 的 在 结构 设计 上 采取 了 以 下 几 点 技术 措施 . 

1) 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 。 

2) 上 模 蕊 般 装 在 上 模 座 的 中 心 沉 槽 中， 确保 模 芯 与 模 座 具 有 和 零 误 差 同 轴 度 。 

3) 导 板 9 挂 装 在 模 架 导 柱 上 ， 通 过 带 压 筑 8 БИНЖНЕАРТ 2-5 БК 4 联接 。 

4) 导 板 9 中 心 下 面 装 有 导向 压板 17。 其 模 孔 与 凸 模 按 基 轴 制 5AH6 配合 或 无 间 院 滑 配 
合 制造 。 

6. 引线 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-62) 
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图 1-62 ”引线 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-62) 
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表 1-62 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
引线 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 孔 、|‖| 5 使 用 材料 带 料 , B =32 0 „тт 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 184 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 006 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 29.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 6 65Mn 44 ~50 16 垫 板 1 45 43-48 
2 固定 板 1 45 17 上 模 座 1 HT200 
3 印 料 板 1 45 18 模 柄 1 Q235A 
4 导 料 板 2 45 43 ~48 19 止 动 销 1 45 43 ~48 
5 冲 孔 凸 模 1 T8A 58 ~62 20 圆柱 头 螺钉 6 35 外 购 件 
6 冲 孔 凸 模 4 T8A 58 ~62 21 销 钉 4 45 43 ~48 
7 冲 孔 凸 模 1 T8A 58 ~62 22 тж 2 |20 (ЙӘ 58-62 
8 冲 孔 凸 模 4 T8A 58 ~62 23 |2) 1 Т7А 58 ~ 62 
9 冲 孔 凸 模 2 T8A 58 ~62 24 导 柱 2 | 20 (DK) 58 ~62 
10 冲 孔 凸 模 2 T8A 58 ~62 25 螺钉 4 35 外 购 件 
11 小 导 柱 4 |20 (#0) | 58-62 26 承 料 板 1 0235А 
12 小 导 套 4 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 27 沉 头 螺钉 6 35 外 购 件 
13 ІШ 1 T8A 62 ~ 64 28 销 钉 4 45 43 ~48 
14 防护 机 2 Q235A 29 下 模 座 1 HT200 
15 落 料 凸 模 1 T8A 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-62 中 的 冲压 件 料 厚 仅 有 0. 1Snnn， 而 且 是 抗 剪 强度 +, =250MPa 的 软 料 ， 采 用 
СВ/Т 16743 一 2010《 冲 裁 间 际 》 规 定 的 1 类 小 间 际 ， 其 单 边 间 际 C = 0. 006nnn。 该 冲压 件 尺 
寸 小 ， 是 一 个 和 之 群 孔 的 平板 冲 裁 件 ， 有 9 个 $1.2mm 的 小 圆 孔 ， 均 布 在 尺 =4. 85mm 的 相对 应 
的 四 分 之 一 的 圆周 线 上 ， 还 有 4 Пп x 11mm 的 大 方 孔 均 布 于 整个 冲 裁 件 边 长 为 28mm x 
28mm 的 正方 形 面积 的 四 角 ， 边 壁 均 为 2mm， 详 见 冲 压 件 图 。 复 合 冲 裁 工 艺 性 极 差 ， 又 不 能 采 
用 多 序 分 模 冲 压 ， 只 有 采用 多 工 位 连续 冲 裁 模 冲 制 。 其 结构 设计 采取 了 以 下 一 系列 技术 措施 。 

1) 采用 高 精度 I 级 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 和 弹 压 印 料 导 板 式 结构 。 凸 模 固 定 板 上 装 小 
导 柱 11 与 弹 压 秃 料 板 上 的 匹配 小 导 套 12 构成 第 二 层 精 密 导 向 系统 。 

2) 9 个 直径 为 1.2mm 的 小 孔 、4 个 11mm x 11mm 的 方 孔 以 及 中 心 4mm x4mm 方 孔 总 共 
分 三 个 工 位 依次 冲 出 ， 见 排 样 图 。 

3) 采用 角形 侧 丸 ， 其 切 边 长 度 L =29.5mm =S， 偏 差 范 围 为 +0.05 ~ +0. Imm， 按 IT8 
制造 。 

4) 直径 为 1.2mm 的 小 凸 模 加 粗 杆 部 尺寸 为 2d =2. атт, ОВК Г = (5 ~8)d 
<10mm, 

5) ЭИ р ЕЛ, ШЖИМ, (ЯН ЕЕЕ АРА ЖИ 30%. ЗЕРЕ АО 8 
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约 为 凸 模 总 长 度 的 30% 。 
6) 御 料 板 与 凸 模 匹 配 模 孔 按 基 轴 制 h5XH6 配合 加 工 ， 确 保 导 向 及 对 凸 模 的 横向 支承 。 
7) 考虑 安全 因素 ， 安 装 了 防护 栅 。 
7. 基准 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 光洁 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-63 ) 
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材料 : H62 
料 厚 : 0.Smm 
排 样 图 
28.5+0.228.5+0.2 
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图 1-63 ”基准 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 光洁 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4921-63) 
表 1-63 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 & 














基准 板 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 奈 导 板 光洁 冲 孔 、| 5 使 用 材料 ЖӘН, 45 -0 отт х 1250mm 
落 料 连续 冲 裁 模 

















































































































































































































2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 р1-100 
3 冲 裁 间 隙 C/mm <0.01 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 28.5 +0.2 8 生产 率 /( 件 /h) 320 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 16 ПЕН 1 45 43-48 
2 挡 料 销 1 ТТА 55 -60 17 垫 板 1 45 43 ~48 
3 销 钉 4 45 43 -48 18 销 钉 4 45 43 ~48 
4 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 |19 小 导 柱 4 |20 (Ж) | 58-62 
5 冲 槽 孔 凸 模 2 Crl2MoV 60 ~62 | 20 模 柄 1 Q235A 
6 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 |‖ 21 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
7 ІШ 1 Crl2MoV 62 ~64 | 22 固定 板 1 45 43 ~48 
8 垫 板 1 Q275 23 印 料 螺钉 6 35 外 购 件 
9 长 导 料 板 1 45 43 ~48 | 24 橡胶 块 6 外 购 件 
10 Л 4 120 (ЯШ) | 58-62 | 25 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
11 落 料 凸 模 1 Сі12 МоУ 60 ~ 62 26 承 料 板 1 Q235A 
12 导 正 销 2 T7A 55 ~60 | 27 螺钉 2 35 外 购 件 
13 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 部 件 28 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
14 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 60 ~62 | 29 挡 销 杆 1 T7A 50 ~ 56 
15 О ИА (2) | Crl2MoV 60 ~ 62 
































(3) 分 析 说 明 
图 1- 63 所 示 基 准 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 光洁 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 ， 是 一 
套 实施 光洁 冲 裁 中 厚 板 冲压 件 的 精密 连续 光洁 冲 裁 模 的 实用 典型 结构 形式 。 从 图 1-63 冲压 
件 图 中 可 以 看 出 ， 进 行 连续 光洁 冲 裁 的 冲压 件 形 状 简单 ， 但 其 两 个 长 圆 孔 的 孔 壁 表面 粗糙 度 
要 求 Ra =1.6mm， 外 形 四 周 表面 粗糙 度 要 求 Ra =3.2pm。 对 于 料 厚 ;=3mm 的 H62 黄 铜板 ， 
当 普 通 冲 裁 时 ， 其 冲 切 面 表面 粗糙 度 一 般 Ra = 12. 5 ~25um， 而 且 有 肉眼 可 见 的 大 小 头 和 明 
显 的 台阶 ， 十 分 粗糙 ， 而 利用 图 1- 63 所 示 冲 模 结 构 采 用 小 间 际 圆 为 口 光洁 冲 裁 ， 可 以 使 冲 
裁 件 冲 切面 的 表面 粗糙 度 Ra 值 达到 1. брт 甚至 更 低 。 为 此 ， 该 模具 在 结构 设计 上 采取 了 以 
下 一 些 技术 措施 。 
І) 因为 光洁 冲 裁 力 为 相当 普通 冲 裁 的 1.5 ~2 倍 ， 压 料 力 达到 冲 裁 力 的 20% 。 冲 裁 ; = 
3mm 的 黄 铜 板 , 模具 要 承受 更 大 的 荷载 ， 故 应 采用 ] 级 精度 的 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 
119. 
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型 模 架 。 
2) 光洁 冲 裁 的 单 边 冲 裁 间 隙 C0. 01mm， 与 料 厚 无 关 。 
3) ЎЕШ ПІШІН 0.2 ~0.3mm 圆 角 。 
4) ШӘЛІ ГН ІШІ 0.1 ~0.2mm (4179, 
5) ШЕЛ] Sp 10 与 装 在 固定 板 22 上 的 小 导 柱 19 匹配 ,构成 模具 的 精准 导向 
系统 。 
6) Ш 16 上 的 模 孔 一 律 以 匹配 凸 模 为 准 ， 按 基 轴 制 Һ6/ Н? 配合 制 出 。 
7) 落 料 凸 模 上 装 导 正 销 ， 确 保 冲 出 孔 与 外 廊 落 料 的 同 轴 度 。 
8) 冲 孔 凸 模 要 加 粗 杆 部 并 控制 其 工作 段 长 度 不 超过 凸 模 总 长 的 30% 。 
8. 焊 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 列 斜 对 排 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-64) 
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1-64 焊 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 列 斜 对 排 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-64) 
表 1-64 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
焊 片 滑动 导向 四 导 柱 
模 架 弹 压 导 板 双 列 斜 对 
4. нән, нее || ` r! аны 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 184 6 使 用 设备 了 21 一 40 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16.5 8 生产 率 /( 件 /h) 640 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58-62 13 ж 4 65Мп 43-48 
2 84% 1 45 14 印 料 螺钉 4 35 外 购 件 
3 导 板 导 套 4 | 20 (ЯШ) | 58-62 15 模 柄 1 Q235A 
4 导 柱 4 | 20 (ЯШ) | 58-62 16 销 钉 4 45 43 ~48 
5 导 套 4 |20 (ЯШ) | 58-62 17 固定 板 1 45 
6 导 料 板 2 45 43 ~48 18 Ше ша 2 ТІ0А 58-62 
7 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 | 19 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 
8 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 件 | 20 ІНІ 4 45 43-48 
9 销 钉 4 45 43 ~48 21 落 料 凸 模 (2) T10A 58-62 
10 Шы 1 ТІЮА 62 - 64 22 TB СТ tPS (2) ТІЮА 58-62 
11 下 模 座 1 0255А 23 I| J 1 TSA 58-62 
12 上 模 座 1 Q255A 24 导 料 板 2 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

焊 片 类 冲压 件 形状 复杂 且 多 为 料 厚 很 小 的 小 型 平板 冲 裁 件 。 此 类 冲压 件 冲 裁 间 际 很 小 ， 
采用 斜 对 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 一 模 两 件 ， 连 续 冲 裁 ， 对 剖 裁 凸 模 的 导向 要 求 更 高 。 图 
1-64 所 示 焊 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 列 斜 对 排 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 ， 其 结构 设 
计 充 分 考虑 了 冲压 件 工 艺 性 及 提高 模具 整体 刚性 和 模 架 导向 精度 的 要 求 ， 确 保 模具 连续 工作 
的 稳定 性 和 承载 能 力 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 。 

1) 采用 加 厚 钢 模 座 和 加 粗 导 柱 的 滑动 导向 四 导 柱 模 架 ,保证 双 列 斜 对 排 一 模 两 件 ， 同 
时 完成 冲模 孔 、 落 料 。 

2) 模 座 均 采 用 碳 素 结构 钢 Q255A， 具 有 足够 的 抗 压 承 载 能 力 ， 与 凸 模 固定 板 、 目 模 联 
接 紧 回 ， 中 间 不 用 加 垫 板 。 

3) 导 板 用 45 钢 制造 ， 与 凸 模 匹 配 模 孔 一 律 按 基 轴 基 hs/16 配合 或 无 间 际 滑 配 合 加 工 。 
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4) 导 板 挂 装 在 模 架 导 柱 上 。 导 套 与 导 柱 配合 按 | 级 精度 模 架 要 求 加 工 。 


9. 挡 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 光 洁 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (1-65) 
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排 样 图 





























材料 : 08F 钢板 
料 厚 : 2mm 
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РА 1-65 挡 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 光洁 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4921-65) 
表 1-65 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








模具 主要 技术 规格 
序号 ж В W 容 序号 ЯН W ж 








挡 板 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 光洁 冲 孔 .| 5 使 用 材 六 
落 料 连续 冲 裁 模 






































ЖЖ, В =34 20 mm 









































2 闭合 高 度 Н/тт 178 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间 B: C/mm <0.01 7 送料 方式 手工 
送料 进 距 SA/mm 20 8 生产 率 /( 件 /h) 350 
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模具 主要 零 部 件 


































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 光洁 冲 孔 凸 模 2 Crl2 60 ~62 18 导 套 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 
2 冲 小 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 19 销 钉 4 45 43 ~48 
3 橡胶 体 2 外 购 件 | 20 垫 板 1 45 43 ~48 
4 ІЕЕ 1 45 43 ~ 48 21 止 动 销 1 45 43 ~48 
5 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 22 模 柄 1 Q235A 

6 导 料 板 2 45 43 ~48 23 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 
7 Шр 1 Crl2 62-64 | 24 ЩН 4 35 外 购 件 
8 空心 垫 板 1 Q235A 25 下 模 座 1 HT200 

9 毛 板 2 Q235A 26 导 柱 2 | 20 (ЕШ) | 58-62 
10 顶 杆 1 45 43 ~48 | 27 螺钉 4 35 外 购 件 
11 顶 件 器 1 Т7А 56 ~ 60 28 承 料 板 1 Q235A 

12 挡 料 销 1 T7A 56-60 | 29 下 模 座 1 HT200 

13 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 30 销 钉 4 45 43 ~48 
14 导 正 销 2 T7A 50~56 || 31 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 件 
15 小 导 套 4 120 (Ы) | 58-62 | 32 弹簧 1 65Мп 43-48 
16 小 导 柱 4 | 20 (ЯШ) | 58 ~62 | 33 始 用 挡 料 销 1 T7A 50-55 
17 固定 板 1 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

图 1-65 所 示 为 挡 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 光 洁 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 。 其 冲 
压 件 形状 简单 ， 但 其 两 个 长 槽 孔 要 求 孔 壁 表面 粗糙 度 Ra =1.6km， 而 普通 冲 裁 料 厚 ! =2mm 
的 ОВЕ 钢板 ， 表 面 粗糙 度 一 般 只 能 达到 Re=6.3 ~12.5um， 平 均 为 10km， 光 亮 带 约 占 料 厚 
L 的 1Z3 ， 其 余 为 斯 裂 拉 断 的 切面 ， 十 分 粗糙， 肉眼 可 见 明 显 的 界限 和 大 小 头 台阶 。 为 获取 
平整 一 致 而 光洁 的 长 槽 孔 壁 冲 切 表面 ， 使 其 Ra 大 1.6khm， 可 采用 小 间隙 圆 角 刃 口 凸 模 对 两 
长 槽 孔 进行 光洁 冲 孔 ， 而 其 余 两 圆 孔 〈‰2. 6mm) 和 冲压 件 外 廓 ， 仍 采用 普通 冲 裁 。 

根据 图 1-65 冲压 件 图 给 出 的 尺寸 和 技术 要 求 ， 要 进行 光洁 剖 裁 的 两 个 长 槽 孔 长 x % = 
10.1mm x2. 7mm， 醒 孔 两 头 为 高 仅 lmm 的 RS АД, ЕНГІ, ЖЫЛ ЕЕЕ Duan 
<2mm。 为 使 止 模具 有 更 高 的 强度 ， 排 样 时 应 将 并 排 两 模 孔 放 在 送料 口 一 端 。 

由 于 使 用 板 裁 条 料 冲 压 ， 采 用 了 始 用 挡 料 装置 13、 固 定 挡 料 销 12 并 在 落 料 凸 模 5 上 装 
两 个 导 正 销 14， 构 成 该 冲模 的 送料 定位 系统 。 条 料 从 模具 右 端 承 料 板 28 上 推送 入 导 料 覃 ， 
用 手 将 始 用 挡 料 销 33 推出 导 料 板 6 挡 料 ， 即 可 进行 第 工 工 位 冲 孔 。 在 第 工 工 位 一 次 冲 出 
42. 6mm 的 两 孔 和 长 10. 1mm 的 两 长 槽 孔 。 第 卫 工 位 用 挡 料 销 12 挡 料 ， 由 导 正 销 插入 已 冲 
出 的 两 个 $2. 6nnn 圆 也 中 ， 对 送 进 条 料 校准 定位 后 落 料 。 为 保证 冲压 件 平整 ， 第 开工 位 装 
有 下 顶 件 器 11 和 托 板 9， 将 冲 制 完 成 的 工件 反 向 顶 出 四 模 。 由 于 在 上 压 下 顶 夹 持 下 落 料 ， 
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冲压 件 平 整 、 无 拱 弯 。 

冲 长 槽 孔 凸 模 利 用 其 刃 口 的 0.1 ~0.2mm 小 圆 角 并 以 C<0.01mm 小 间隙 冲 裁 ， 实 际 
上 是 一 个 冲 裁 一 挤 光 的 过 程 ， 故 冲 槽 孔 壁 可 达到 Ra < 1.6um 的 表面 粗糙 度 ， 实 施 光 洛 
冲 孔 。 

10. 接触 板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 群 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-66) 






































冲压 件 图 
3 33х01.6 
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1-66 ”接触 板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 群 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (21-66) 
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表 1-66 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





























模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 & 
接触 板 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 5 使 用 材料 带 料 ，B =85 0,шп 





ШІ 



























































2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 Л1-100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 85 8 生产 率 /( 件 /h) 1500 














模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 正 销 2 Т7А 50 ~ 55 12 ШЕ 524 2 Crl2 62 ~64 
2 冲 缺 凸 模 Crl2 60 ~62 13 空心 垫 板 1 Q235A 

3 模 柄 1 0255А 14 下 模 座 1 Q235A 

4 6 ФІ.бтт ДУ 33 Crl2 60 ~62 15 导 套 4 | 20 ( 渗 碳 ) 58-62 
5 | Ж Ф2. 5тт Ф | 3 Crl2 60 -62 16 导 料 板 2 45 43-48 
6 冲 b4mm 孔 凸 模 3 Crl2 60 ~62 17 承 料 板 1 0235А 

7 冲 98mm 孔 凸 模 1 Crl2 60 -62 18 冲 孔 止 模 拼 块 2 Crl2 62-64 
8 |Шфӛтша ТЫЛ 2 Crl2 60 -62 19 ВНШ Е: 1 Crl2 62 ~64 
9 上 模 座 1 Q235A 20 导 柱 4 | 20 (ЯШ) | 58-62 
10 垫 板 1 45 43 -48 21 四 模 框 1 45 43 ~48 
11 橡胶 体 8 外 购 件 | 22 落 料 凸 模 1 Crl2 60 ~ 62 











(3) 分 析 说 明 








图 1- 66 所 示 为 接触 板 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 群 筷 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 
冲压 件 的 群 筷 和 缺 口 的 分 度 要 求 较 高 。 为 保证 群 筷 、 缺 口 冲 裁 尺寸 精度 及 形 位 精度 ， 该 冲压 
件 的 排 样 采用 单列 直 排 ， 并 放大 条 料 两 边 的 沿边 ， 使 沿边 成 为 条 料 携带 工件 送 进 的 载体 ， 并 
在 两 侧 载 体 上 加 冲 工艺 定位 孔 ， 控 制 送料 进 距 的 精度 ， 确 保 各 工 位 冲 出 群 筷 、 缺 口 与 最 终 落 
料 外 廓 的 同 轴 度 。 为 了 提高 该 冲模 的 制造 工艺 性 ， 止 模 按 工 位 分 割 成 拼 块 。 由 于 该 冲模 设 有 
冲 群 芒 、 冲 缺口 及 落 料 三 个 工 位 ， 故 整个 目 模 由 三 个 拼 块 拼接 组 成 后 诅 装 在 凹 模 框 内 构成 。 
冲 孔 四 模 拼 块 18 、 落 料 凹 模 拼 块 19 共 3 块 凹 模 拼 块 均 采 用 Crl2 合金 工具 钢 ， 分 割 拼 块 制 























造 、 修 理 、 刃 磨 部 十 分 方便 。 

















板 裁 条 料 或 带 料 〈 卷 料 ) 送 入 冲模 ， 从 两 个 导 料 板 16 构成 的 导 料 槽 中 通过 ， 冲 工艺 孔 








凸 模 8， 剖 出 工艺 导 正 定位 孔 。 冲 孔 凸 模 4、5、6、7 在 第 I 工 位 中 冲 H 
第 工 工 位 由 导 正 销 1 插入 I 工 位 冲 出 的 工艺 导 正 孔 对 送料 进 距 导 正定 位 ， 
件 冲 缺 ， 废 料 治 下 模 座 斜面 漏出 模 ; 第 亚 工 位 落 料 。 





上 工件 上 所 有 圆 孔 ; 
由 冲 缺 凸 模 2 对 工 


п. 泵 盖 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 冲 月 牙 模 、 落 料 连 续 冲 裁 模 


(1) 模具 图 (图 1-67) 
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排 样 图 






































图 1-67 泵 盖 滑 动 导 向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 冲 月 牙 档 、 落 料 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-67) 
表 1-67 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
人 泵 盖 滑 动 导向 对 角 导 柱 
模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 
1 黄 具 名 称 5 ЕНЕ ЖЖ, В=66 9 mm 
ыны 冲 月 牙 槽 、 落 料 连续 a i w 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 325 6 使 用 设备 J12—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 16 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 55 8 生产 率 /( 件 /h) 320 
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模具 主要 零 部 件 











































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 月 牙 模 凸 模 1 Сі12МоУ 58-62 17 “Ж: 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
2 印 料 螺钉 6 35 外 购 18 下 模 座 1 HT200 
3 模 柄 1 0255А 19 ІНІ 4 45 43-48 
4 止 动 销 1 45 43 ~48 20 垫 板 1 Q275A 
5 垫 板 1 45 43 -48 21 四 模 1 CrWMn 62 ~64 
6 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 22 ШЕ 1 Crl2MoV 62 ~64 
7 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 23 ШӨ 1 Crl2MoV 62-64 
8 上 模 座 1 0235А 24 螺钉 4 35 外 购 
9 固定 板 1 Q235A 25 导 料 板 2 45 43 -48 
10 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 | 26 导 板 镶 块 1 45 43 ~48 
11 导 料 板 2 45 43-48 27 导 板 1 0235А 
12 侧 刃 挡 块 2 T7 54-58 | 28 销 钉 2 45 43 ~48 
13 ІШ: 2 Crl2 58 ~62 | 29 橡胶 体 1 组 | 成 型 块 外 购 
14 IE 1 Crl2MoV 62 ~64 | 30 冲 大 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 
15 WB ШЕ 1 Crl2MoV | 62 ~64 | 31 冲 小 孔 凸 模 3 Crl2MoV 58 ~62 
16 六 角 螺 钉 6 35 外 购 






































(3) 分 析 说 明 
图 1-67 所 示 为 人 汞 盖 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 冲 月 牙 模 、 落 料 连 续 冲 裁 模 。 
其 冲 制 的 泵 盖 内 外 形 冲 裁 形 状 都 较 复 杂 ， 尺 寸 与 形 位 精度 都 要 求 较 高 ， 而 其 材质 为 45 ЖІ, 


























1) 3 个 小 孔 有 两 个 为 $83.2mm, 一 个 为 83. 5mm， 冲 孔 凸 模 必 须 加 固 ， 增 加 抗 纵 弯 
能 力 。 

2) 月 牙 权 和 孔 宽度 为 4~6mm， 两 月 牙 模 围 绕 $7. 5mm 中 心 孔 对 称 。 两 月 牙 槽 最 小 壁 厚 
是 两 弧 顶 之 间 的 间距 ， 仅 有 1. бат, ІШ ЛА ЕЕ, ЖАНЫМ НАСА. 

3) 保证 内 孔 、 槽 孔 与 外 形 的 同 轴 度 及 平面 度 对 冲模 结构 设计 提出 更 高 要 求 。 为 保证 达 
到 冲压 件 的 精度 要 求 并 使 冲模 具有 合理 寿命 ， 该 冲模 的 设计 采取 如 下 措施 : 

Q 根据 工艺 排 样 图 ， 采用 双 侧 刃 切 边 定 距 ， 节 制 送料 ,保证 送料 的 进 距 偏差 小 于 
0.2тт, ИН 5-55 Шы 18 mnm. 

@) 冲模 整体 结构 采用 Т 221828 ЕСЖАН, НЕЗ, ЕТЕНЕ НІН. ЗА 
凸 模 为 准 ， 按 基 轴 制 h6/H7 配合 制造 。 

@ 所 有 冲 孔 、 冲 槽 孔 凸 模 均 加 固 成 圆 杆 、 二 台阶 形 ， 将 其 工作 部 分 缩短 并 埋 装 在 导 板 
训 块 模 孔 中 ， 获 得 全 方位 横向 支承 ， 如 同 加 护 套 。 

(0 整个 冲 裁 过 程 分 为 3 个 工 步 : 先 冲 全 部 6 个 圆 孔 ， 再 冲 月 牙 槽 ， 最 后 落 料 。 

12. 槽 孔 板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲模 孔 、 切 断 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-68) 
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Р 1-68 ” 槽 孔 板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 槽 孔 、 切 断 连续 冲 裁 模 








材料 : 20 钢 冷 轧 板 
ЖЫНЫ: 0.4mm 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-68) 
表 1-68 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
槽 孔 板 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 冲 槽 孔 、|| 5 使 用 材料 带 料 , B=26.5 9 шт 
切断 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 284 6 使 用 设备 12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 016 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 26 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 侧 压 装 置 1 £ 部 件 22 导 套 (上 ) 4 | 20 (#10) | 58-62 
2 承 料 板 1 Q235A 23 БТ 1 45 43 ~48 
3 侧 压 板 1 45 43 ~48 | 24 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
4 фз 1 65Мһ 46 ~ 50 25 销 钉 2 45 43 ~48 
5 挂 柱 2 45 26 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
6 始 用 挡 料 装置 “| 1 套 部 件 27 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
7 弹簧 丝 1 65Мп 46-50 | 28 模 柄 1 Q235A 
8 ЖЕТ 1 35 外 购 29 14% 1 45 
9 挡 料 装置 1 套 部 件 30 上 模 座 1 Q235A 
10 挡 板 1 45 43-48 | 31 销 钉 4 45 43 ~48 
11 调整 垫 1 45 32 固定 板 1 Q235A 
12 累 杆 2 45 43 ~48 33 印 料 螺钉 4 35 外 购 
13 下 模 座 1 0235А 34 ПОНЕ 1 Т7А 58-62 
14 845 (下 ) 4 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 | 35 螺母 4 35 外 购 
15 四 模 拼 框 1 T7A 58-62 | 36 导 板 1 Q235A 
16 凸 模 导 板 夹 片 12 45 37 导 柱 4 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
17 紧 固 销 2 45 43 ~48 38 导 料 板 2 45 43 ~48 
18 导 板 、 导 套 4 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 | 39 ШЕ 1 45 43-48 
19 Ше 22 Ст12 MoV 58-62 40 垫 板 1 45 43 ~48 
20 紧 固 螺钉 2 35 外 购 41 ІНІ 4 45 43-48 
21 ӘНЕ 1 ТТА 58-62 | 42 下 模 座 1 Q235A 
(3) 分 析 说 明 



































图 1- 68 所 示 为 模 孔 板 滑 动 导 向 四 导 柱 横 架 弹 压 导 板 冲 槽 孔 、 切 断 连 续 冲 裁 横 。 该 模具 
采用 导 板 式 结构 ， 罕 槽 部 分 上 下 模 全 部 用 镶 拼 方式 组 成 罕 槽 凸 模 ， 用 组 合式 夹 式 镶 拼 组 成 的 
凸 模 固 定 板 固 定 并 由 紧 固 螺钉 20 拼 紧 。 需 更 换 凸 模 时 ， 只 要 松动 其 螺钉 ， 增 加 了 凸 模 的 


寿命 。 
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冲 小 槽 凸 模 端 面 磨 有 弧 形 止 柳 ， 冲 制 时 使 每 片 废料 漏 下 ， 上 废料 不 会 胀 死 在 四 模 内 ， 增 加 
了 凸 四 模 的 寿命 。 

冲 制 时 首先 将 材料 送 到 落 料 洞口 2 ~3mm 处 切 齐 ， 第 二 次 送 至 始 用 挡 料 装置 6， 以 后 各 
次 送 至 挡 板 10 继续 前 进 。 该 模具 适用 于 滑 块 行程 可 调节 的 压力 机 ， 冲 裁 行程 为 10 ~ 15mm, 
保证 上 下 模 有 一 定 的 导向 作用 。 

该 模具 采用 导 板 挂 装 在 模 架 导 柱 上 ， 保 证 了 导 板 对 组 合 镶 拼 的 冲 槽 孔 凸 模具 有 接近 零 误 
差 的 导向 精度 。 这 种 结构 形式 适 于 薄 料 及 超 薄 料 的 冲 裁 。 


16 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 连续 冲 裁 模 实用 典型 
结构 


1， 表 芯 零件 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 九 工 位 连续 冲 裁 模 

2. ІІ (图 1-69) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-69) 

(3) 分 析 说 明 

图 1- 69 所 示 为 表 世 零件 滚动 导向 滚动 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 九 工 位 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 
的 整体 结构 使 用 加 厚 铸 铁 模 座 、 加 粗 四 导 柱 、 加 强 型 模 架 ， 导 板 挂 装 在 四 导 柱 上 ， 导 柱 与 导 
板 、 模 座 上 匹配 的 导 套 均 采 用 镶 般 结构 ， 导 板 与 下 模 座 装 设 的 导 套 内 为 H62 黄 钢 钢珠 ， 保 
持 架 上 分 别 般 装 $4mm 工 级 钢珠 180 粒 、200 粒 ， 与 导 柱 呈 0. 01 ~0.02mm 205, ӘН 
采用 倒 装 式 ， 下 模 座 导 柱 孔 装 有 弹簧 ， 使 模具 开启 更 轻便 。 导 柱 对 模 座 工作 面 任意 位 置 导 
向 ， 均 可 达到 零 误 差 。 

由 于 该 冲压 件 形状 复杂 ， 尺 寸 与 形 位 精度 要 求 高 ， 排 样 采 用 单列 直 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 
样 ， 分 工 位 裁 搭 边 冲 裁 。 为 保证 工 位 间 送 料 进 距 5-26 + 0.02mm， 确 保 冲 压 件 的 整 件 冲压 
精度 及 冲压 件 上 最 小 尺寸 03.3 0 ат 不 超 差 ， 除 采用 侧 为 切 边 定 距 外 ， 放 大 条 料 一 边沿 
边 作 为 载体 并 在 中 间 结 构 废 料 和 载体 上 冲 $4. 03mm 工艺 定位 孔 ， 在 有 冲 裁 工 步 的 工 位 上 装 
ЛЕТОВЕ 〈 销 ) ， 校 准 送料 进 距 。 该 冲模 的 运作 过 程 如 下 : 

1) 工 工 位 用 侧 丸 22 УВ Н 15 冲 切 沿边 一 个 送料 进 距 ， 由 凸 模 25、3 НІМЕН 
15 冲 出 $4.03mm 和 ф6. 03mm 工艺 定位 孔 。 

2) 开工 位 空挡 。 

3) 亚 工 位 由 凸 模 20、21 与 冲 孔 四 模 航 件 16、17 冲 出 冲压 件 上 的 ф4. 30:95 mm 孔 和 
43.3 1 mm 孔 。 由 凸 模 8 与 导 板 镶 块 18 19 初 切 冲压 件 局 部 RRmm、17 处 周围 废料 。 

4) 工 位 由 凸 模 7 НІШ 13, 14 初 切 冲 压 件 的 БІ. 3mm 和 КО. 8mm 的 圆 角 及 两 斜 
面 。 

5) V 工 位 空挡 。 

6) VY 工 位 由 凸 模 29 ИИМЖ ЕН 11, 12 精 修 冲 压 件 АЗ. 17mm 的 头 部 。 

7) 证 工 位 由 凸 模 29 НМ 9, 10 精 修 冲 压 件 А1. 3mm 和 R0. 8mm 的 圆 角 及 两 
斜面 。 































































































































































































8) 证 工 位 空挡 。 
9) 以 工 位 由 凸 模 6 和 四 模 镶 块 4、5 对 工件 落 料 冲 裁 ， 冲 压 件 从 下 模 座 模 孔 漏 下 ， 落 入 
零件 箱 。 
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冲压 件 图 
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模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
ЖИЧ 
1 模具 名 称 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 九 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =62.5 9 mm 
工 位 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 238 6 使 用 设备 J21—80 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 26 8 生产 率 /( 件 /h) 320 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名称 数量 材料 “| 硬度 HRC|| 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 “| 硬度 НЕС 

1 弹簧 4 65Mn 43-48 | 25 ІШ 1 Crl2MoV | 60-62 
2 下 导 套 4 20( 渗 碳 ) | 58-62 | 26 螺 塞 2 35 外 购 件 
3 凸 模 1 Crl2MoV | 60-62 | 27 ЗЕ 2 35 外 购 件 
4 四 模 镶 块 1 Crl2MoV | 62 ~64 | 28 ШІН хе 1 45 43-48 
5 四 模 镶 块 1 Crl2MoV | 62~64 | 29 ІШ 2 Crl2MoV | 60-62 
6 r: 1 Crl2MoV | 60~62 | 30 螺 塞 1 35 外 购 件 
7 凸 模 1 Crl2MoV | 60-62 | 31 山 模 固定 板 1 45 43-48 
8 ту 1 Crl2MoV | 60-62 | 32 导 套 固定 块 24 Q255A 

9 Pe PE 59 1 Crl2MoV | 62~64 | 33 弹簧 12 65Mn 43-48 
10 Шы 324 1 Crl2MoV | 62 ~64 | 34 模 柄 1 Q255A 

11 IEE Bs 1 Crl2MoV | 62-64 | 35 导 柱 固定 套 4 45 

12 Шы 324 1 Crl2MoV | 62-64 | 36 螺钉 4 35 外 购 件 
13 ШӨ 1 Crl2MoV | 62-64 | 37 压板 4 Q235A 

14 四 模 镶 块 1 Crl2MoV | 62~64 | 38 上 模 座 1 HT200 

15 Шы 324 1 Crl2MoV | 62-64 | 39 螺 环 4 45 

16 冲 孔 四 模 艇 件 1 Crl2MoV | 62 ~64 | 40 导 板 1 HT200 

17 ТВ Й 1 Crl2MoV | 62-64 | 41 导 板 导 套 4 20С Ж) | 58-62 
18 SAR PE t 1 45 43-48 | 42 导 柱 4 20( 渗 左 ) | 58-62 
19 导 板 锐 块 1 45 43~48 | 43 导 套 4 20( ж) | 58-62 
20 ШЕ 1 Crl2MoV | 60~62 | 44 下 模 座 1 HT200 
21 тї 1 Crl2MoV | 60 ~62 | 45 钢珠 保持 圈 8 H62 
22 ІШ: 2 Crl2 58 ~62 4x180 

46 钢珠 (94) 外 购 件 

23 垫 板 1 45 43 ~48 4 х200 
24 ШЕ 1 45 43-48 





2. 引线 框 滚动 
(1) 模具 图 (图 
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材料 : 可 伐 合 
JEE: 0.18mm 
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Р 1-70 “引线 框 滚动 导向 滚珠 导 柱 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 六 工 位 连续 冲 裁 模 (28) 
с) 模具 图 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 1-70) 


表 1-70 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 

引线 框 滚动 导向 滚珠 
1 模具 名 称 导 柱 对 角 导 柱 模 架 弹 压 | 5 使 用 材料 ЖЖ, B =21 0 ,mm 

DELS ТЕ У 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 008 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 24.5 8 生产 率 /( 件 /h) 2500 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 23 压板 挫 件 1 T7A 55 -60 
2 ІШСІН ж 1 45 43 -48 24 SARHKTUE 1 ТТА 55-60 
3 下 垫 板 1 45 43 -48 25 键 1 45 43 ~48 
4 Шен 1 Crl2 62-64 | 26 Шаш 1 Crl2 62 ~64 
5 ШЕ 1 Crl2 62 ~64 27 ШЫН 1 Crl2 62-64 
6 ІЕЕ 1 45 43 -48 28 承 料 板 1 Q235A 
7 落 料 凸 模 1 Crl2 60 ~62 29 键 1 45 43-48 
8 JER tE 1 ТТА 55-60 30 四 模 拼 块 2 Crl2 62 ~64 
9 r: 1 Crl2 60 ~62 31 四 模 拼 块 2 Crl2 62 ~64 
10 上 模 座 1 HT200 32 Л 2 ТТА 55-60 
п 垫 板 1 45 43 ~48 33 橡胶 块 6 外 购 件 
12 | ШІН Е 1 T7A 55 ~60 | 34 凸 模 固定 板 1 45 43-48 
13 JER tE 1 ТТА 55-60 | 35 | 凸 模 固定 板 拼 块 2 45 43 ~48 
14 r: 1 Crl2 60 ~62 36 固定 环 2 45 
15 | АЕ Е 1 ТТА 55-60 | 37 I| J 2 TSA 58-62 
16 r: 1 Crl2 60 ~62 || 38 导 料 板 1 45 43-48 
17 r: 1 Crl2 60 ~62 | 39 侧 刃 挡 块 2 Т8А 55-60 
18 凸 模 镶 件 1 Crl2 60 ~62 | 40 导 料 板 1 45 43 ~48 
19 凸 模 1 Crl2 60 -62 41 导 套 2 | 20 (DK) 58 ~62 
20 | 凸 模 固 定 板 构件 1 T7A 55~60 | 42 钢珠 保持 圈 2 H62 
21 凸 模 1 Crl2 60 ~ 62 43 导 柱 2 | 20 (DK) 58 ~62 
22 键 1 45 43 -48 44 | 钢珠 (43, Т2) |2х200 外 购 
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(3) 分 析 说 明 

图 1-70 为 引线 框 冲压 件 图 、 排 样 图 及 模具 图 。 这 类 复杂 形状 冲 裁 件 一 般 采 用 多 工 位 连 
续 冲 裁 。 对 其 冲压 件 进 行 工 艺 分 析 可 以 看 出 ， 其 材料 为 可 伐 合金 ， 料 厚 1 =0. 18mm，7 条 分 
别 对称 的 引线 脚 宽度 0. 4mm， 长 度 达 8 ~9mm， 给 直接 冲 裁 及 印 件 都 带 来 困难 : 过 于 密集 的 
罕 悬 岁 ， 使 冲模 的 凸 模 与 凹 模 结 构 趋 于 复杂 ; 罕 长 线 脚 的 熏 件 难免 扭 弯 变 形 。 根 据 引线 框 料 
薄 ， 结 构 尺 寸 小 ， 形 状 复杂 ， 要 求 冲 裁 毛刺 小 、 平 整 的 特点 ， 冲 压 工艺 及 冲模 结构 设计 采取 
了 如 下 措施 : 

1) 冲压 件 排 样 采用 横 置 单列 直 排 ， 适 当 放 大 沿边 与 搭 边 ， 确 保 携带 工件 送 进 的 搭 边框 
作为 载体 具有 足够 的 刚度 ， 保 证 工件 在 不 扭曲 变形 的 前 提 下 ， 带 料 能 平衡 、 顺 畅 送 进 。 

2) 引线 脚 宽 仅 0.4mm ， 相 邻 两 引线 间距 为 0.8mm。 为 将 对 称 中 心 线 的 两 排 各 7 条 引线 
脚 顺利 、 平 整 冲 出 ， 采 用 裁 搭 边 法 除去 废料 ， 分 4 个 工 位 逐步 交叉 冲 出 其 直线 部 位 ， 围 绕 中 
心 有 弯 头 、 拐 角 等 更 复杂 的 部 分 ， 在 第 V 工 位 一 次 冲 出 ， 第 VE 工 位 落 料 冲 裁 ， 详 见 排 样 图 。 

3) 设置 带 料 两 侧 对 称 布 置 的 双 侧 刃 控 制 送料 进 距 ，S =24. Smm。 

4) 弹 压板 采用 橡胶 块 对 带 料 施 压 校 平 。 

5) 凸 模 、 四 模 及 匹配 秃 料 板 与 固定 板 模 孔 ， 都 采用 镶 拼 结构 以 利于 制 模 。 

3. 电机 定 、 转 子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 六 导 柱 模 架 弹 压 导 板 四 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-71) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-71) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-71 所 示 为 电机 定 、 转 子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 六 导 柱 模 架 弹 压 导 板 四 工 位 连续 冲 裁 
模 。 电 机 的 定子 片 和 转子 片 一 模 两 片 套 裁 冲 出 ， 省 工 、 省 料 、 效 率 高 ， 具 有 很 好 的 推广 应 用 
价值 。 

该 冲模 的 整体 结构 采用 专用 非 标准 六 导 柱 滚动 导向 ， 配 备 加 厚 钢 模 座 和 加 粗 导 柱 模 架 ， 
刚度 好 ， 是 一 种 适合 长 时 间 连 续 高 速 冲 压 的 高 刚度 、 加 强 型 模 架 ; 模 芯 采用 弹 压 伸 料 导 板 式 
结构 ， 弹 压 导 板 挂 装 在 模 架 导 柱 上 ， 见 p—B 前 视图 。 弹 压 导 板 的 凹 口 与 凸 模 固 定 板 匹配 ， 
构成 精准 导向 的 艇 入 闭合 结构 。 模 具 由 于 滚珠 导 套 与 导 柱 为 0.01 ~ 0.02mm 的 过 人 盘 配合 ， 运 
作 平 稳 并 保证 导向 精度 达到 零 误 差 。 该 冲模 适用 于 小 功率 电机 定子 和 转子 片 的 冲 制 ， 用 带 料 
自动 送 进 ， 生 产 效率 较 高 。 其 冲 制 运作 过 程 如 下 : 

1) 第 I[ 工 位 冲 轴 和 孔 、 转 子 模型 和 工艺 定位 导 正 孔 。 

2) 第 卫 工 位 冲 定子 权 型 和 扣 片 槽 。 

3) 第 亚 工 位 转子 片 落 料 。 

4) 第 区 工 位 定子 片 落 料 。 

凸 模 中 均 有 压缩 空气 通道 ， 以 防止 凸 模 回 升 时 带 出 冲 片 或 废料 。 

4. 电机 定子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 四 导 柱 模 架 硬 质 合金 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-72) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-72) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-72 所 示 电 机 定子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 四 导 柱 模 架 硬 质 合 金 三 工 位 连续 冲 裁 模 ， 其 
整体 结构 为 弹 压 缀 料 导 板式 结构 ， 是 薄板 和 超 薄 板 冲 裁 件 常 用 的 一 种 多 工 位 连续 冲 裁 模 的 结 
构 形 式 。 模 具 的 工作 零件 ( 即 凸 模 和 四 模 ) 全 部 采用 ҮСІ5 硬 质 合金 制造 。 
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ф18.8х0.3х52 导 正 销 结构 
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冲压 件 图 






























































材料 : ESE 
ЖЫ: 0.5mm 























图 1-71 


“ЕТ: 


电机 定 、 转 子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 六 导 柱 模 架 弹 压 导 板 四 工 位 连续 冲 裁 模 


表 1-71 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
电机 定 、 转 子 片 滚动 导向 
模具 名 称 滚珠 导 柱 六 导 柱 模 架 5 使 用 材料 ЖЖ, В-121 0 :mm 
四 工 位 连续 冲 裁 模 
闭合 高 度 Н/тт 194 6 使 用 设备 J21 一 125 
冲 裁 间隙 С/тт 0. 02 7 送料 方式 自动 
送料 进 距 S/mm 120.8 8 生产 率 /( 件 /h) 6000 (两 种 ) 
模具 主要 零 部 件 
号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
进 气 嘴 1 Hpb59 -1 27 导 套 6 | 20 (ЕШ) | 58 ~62 
上 模 座 1 Q235A 28 保持 架 6 H62 
上 热 板 1 45 43 ~48 29 导 柱 6 |20 (#10) 58 ~62 
凸 模 22 Crl2 58 ~62 30 导 套 6 |20 (ЙӘ 58-62 
туї 1 Crl2 58 ~62 31 长 保持 架 6 H62 
固定 板 1 45 32 弹簧 6 65Mn 44 ~50 
ІШ 2 Crl2 58 ~62 33 垫圈 6 Q235A 
ту 24 Crl2 58 ~62 34 下 模 座 1 Q235A 
模 柄 1 0235А 35 下 执 板 1 Q235A 
т 4 Crl2 58 ~62 36 导 板 1 ТІЮА 48-52 
ту 1 Crl2 58 - 62 37 导 板 1 ТІЮА 48-52 
ЗЕ 24 45 38 Ша 1 Crl2 60 ~ 64 
弹簧 2 65Мп 44-50 39 Ші 1 Crl2 60 ~ 64 
导 正 销 2 Crl2 58 ~62 40 J] 1 Crl2 60 ~ 64 
АЗЕ 6 45 41 Шр 1 Crl2 60 ~64 
弹簧 6 65Mn 44 ~50 42 导 板 1 ТІЮА 48-52 
保险 环 1 ТІ0А 48-52 | 43 La 12 45 
导 正 销 6 Crl2 58 ~62 44 弹簧 12 65Mn 44 ~50 
固定 板 1 45 45 顶 柱 12 ТІЮА 48-52 
导 正 销 1 Crl2 58 ~62 | 46 导 板 2 45 
ту 1 Crl2 58 ~62 || 47 微 动 开 关 1 外 购 件 
导 板 1 ТІЮА 48 ~ 52 48 弹簧 1 65Мп 44-50 
ELA 1 45 49 外 过 1 5 А02 
弹簧 22 65Mn 44 ~50 50 拉杆 1 45 
压 柱 22 45 43 ~48 51 拉手 1 H62 
弹簧 6 65Мп 44-50 | 52 手柄 4 45 
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材料 : 硅钢 
33 料 厚 : 0.Smm 





























图 1-72 ”电机 定子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 四 导 柱 模 架 硬 质 合金 三 工 位 连续 冲 裁 模 


表 1-72 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 от 序号 项 т т 
电机 定子 片 滚动 导向 滚珠 

1 模具 名 称 导 柱 四 导 柱 模 架 硬 质 5 使 用 材料 带 料 ，B =68.5 0 :mm 
合金 三 工 位 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 Бс 

3 ШІНІҢ C/mm 0.02 7 ЕТТЕН =, 

4 送料 进 距 S/mm 68.5 8 生产 率 /( 件 /h) 3000 



































( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 




























































































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 内 六 角 螺 钉 1 35 外 购 件 |‖ 21 上 动 销 1 45 43-48 

2 导 正 销 1 T7A 55 ~60 | 22 上 动 销 1 45 43 ~48 

3 r: 1 YG15 68 -75 23 上 模 座 1 НТ200 

4 导 柱 4 |20 ( 渗 碳 ) | 58-62 24 小 导 套 4 |20 (2) 58 ~ 62 

š apas А к” 93 a 25 小 导 柱 4 |20 (Ж) | 58-62 
4х200%| 26 国定 板 1 45 

6 导 套 4 | 20 (ЯШ) | 58 ~62 | 27 埋头 螺钉 1 35 外 购 件 

7 ІРР 1 45 28 冲 孔 凸 模 1 YG15 68 ~75 

8 导 正 销 1 ТТА 55-60 | 29 ЕЕЕ 24 YG15 68 ~75 

9 内 六 角 螺 钉 1 35 外 购 件 ‖ 30 导 料 板 2 45 43 ~48 

10 落 料 凸 模 1 YG15 68 ~75 31 承 料 板 1 0235А 

11 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 件 | 32 螺钉 2 35 外 购 件 

12 落 料 凸 模 座 1 45 43 ~48 33 扣 片 槽 凸 模 1 YG15 68 ~ 75 

13 凸 模 固 定 板 1 45 34 ІШЕ 1 45 

14 热 板 1 45 43 ~48 35 定子 槽 型 止 模 1 YG15 72-78 

15 弹簧 8 65Mn 44 ~50 36 空心 垫 板 1 Q235A 

16 印 料 螺钉 8 35 外 购 件 | 37 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 件 

17 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 件 | 38 下 模 座 1 HT200 

18 销 钉 4 45 43 ~48 | 39 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 件 

19 ШЕ 1 45 43-48 | 40 ІНІ 4 45 43-48 

20 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 件 |‖ 41 ІНЕ 6 45 43 ~ 48 



























































ЗИН e HIS Ы Sp ТИ Е рО ӘНІН, о ЕНЕНЕ ЕВЕ ЈУ Е, РЕНО А7 
ЕЛІМ ЕНЕ АН ІНІН, ЖЫН, КОБО РИЕТИ п Блат, ҢЕР тя 
МЕКЕНІНЕ, ЕСН Һ5/Н6-1М/Н5 配合 制造 ， 控 制 两 者 配合 间隙 小 于 冲 裁 间 
际 的 一 半 。 该 冲模 上 述 复 式 导向 系统 也 是 对 料 厚 ;<0. 5mm 硅钢 片 冲 裁 件 冲模 常用 的 结构 
形式 。 

该 冲模 的 运作 过 程 如 下 : 

1) 工 工 位 冲 中 心 孔 、 定 子 村 型 及 扣 片 孔 。 

2) ПТУ ЕВУ 2 插 和 人 在 工 工 位 冲 出 的 中 心 孔 中 定位 ， 冲 定子 片 内 孔 。 

3) 亚 工 位 靠 导 正 销 8 插入 在 卫 工 位 冲 得 的 内 孔 定 位 ， 实 施 定子 片 落 料 。 

由 于 采用 自动 送料 ， 靠 与 冲模 匹配 的 通用 送料 装置 和 压力 机 协同 运作 ， 控 制 送料 进 距 
5 =68. 5mm， 冲 模 靠 导 正 销 对 送料 进 距 进行 校正 调整 ， 便 可 进行 连续 高 速 、 长 时 间 不 间断 
作业 。 

5. 电机 定 、 转 子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 六 导 柱 模 架 弹 压 导 板 硬 质 合金 六 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-73) 


· 140 · 


















































ГАРА — S a 





|. 
| | 
k. 


ШЕСІ 








рл 
/17 
ЖЫН Ë 


iB: 
— 














р 
21 

















SS ААЦ 


р 
< 一 一 





71И 
ЙІ 1! 


L 








ЖІ ІСІ 


1 ША ДЕ 


1 1213 141516 18 192021 












N su. 





i I П 


x е 


Ul ПР 
SS 


22 2324 25 262728 


NEN 


NES NID 























SS 
ар 





NCC 


wass 








Күш 





293031 32 33 343536 37 


А2 МУҢА МИЙ 


РГТ 


Ñ 


人 


2 














ИИ 
ҮЙ 





“ІШІ: 



























冲压 件 图 


























材料 : 硅钢 板 
RUS: 0.5mm 


图 1-73 ”电机 定 、 转 子 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 六 导 柱 模 架 弹 压 导 板 硬 质 合金 六 工 位 连续 冲 裁 模 








(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (2 1-73) 


表 1-73 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H ж 
电机 定 、 转 子 片 滚动 导向 
1 模具 名 称 2. 5 使 用 材料 带 料 有 -135 9 mm 
工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 315 6 使 用 设备 Ј21—315 或 J31 一 315 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 5/ пт 133.2 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 26 支承 套 1 45 43 ~48 
2 ІЖБ 1 45 43 -48 27 止 动 螺母 1 45 
3 凸 模 固定 板 1 45 43 -48 28 弹 顶 销 2 T7A 55 ~60 
4 ЕЗ 1 45 43 -48 29 导向 套 3 45 43 ~48 
5 上 模 座 1 HT200 30 固定 板 1 45 43 ~48 
6 r: 2 Crl2 60 ~62 || 31 弹 顶 销 3 T7A 55 ~60 
7 山 模 导向 套 2 ССг15 58-62 32 导 正 销 1 T7A 55 -60 
8 ІШ 2 YG20 72 ~78 33 支承 套 1 45 43 ~48 
9 т ШЕСІ 2 GCrl5 58-62 || 34 落 料 凸 模 1 YG20 68 ~75 
10 Шр 1 YG20 68 -75 35 四 模 1 YG20 72 ~78 
11 r: 2 Crl2 60 -62 36 下 侧 丸 1 TI10A 62 ~64 
12 Ші 1 Crl2 60 ~62 | 37 2] 1 ТІ0А 58 -62 
13 四 模 1 YG20 68 ~75 38 | 转子 模型 凸 模 套 1 45 43 ~48 
14 r: Sp n] £ 24 | hi | 电 铸 成 形 | 39 印 料 螺钉 16 35 外 购 
15 туї 24 YG20 68 ~75 | 40 印 料 板 起 吊 板 4 0235А 
16 r: 1 YG20 68-75 || 41 小 导 柱 顶 丝 8 35 外 购 
17 四 模 1 YG20 72-78 | 42 模 架 导 柱 6 GCr15 58 ~62 
18 弹 顶 销 1 T7A 55 ~60 43 导 套 6 GCrl5 58 ~62 
19 туї 24 fL YG20 68-75 | 44 钢珠 保持 圈 6 H62 
20 r SP n] £ 24 | 镍 钴 合金 | 电 铸 成 形 | 45 | 钢珠 (фа, Т) |6 x200 外 购 
21 Ше 24 fL YG20 72-78 | 46 小 导 柱 8 GCr15 58 ~62 
22 导 正 销 1 T7A 55 ~60 47 小 导 套 8 ССг15 58-62 
23 四 模 框 1 45 43-48 | 48 钢珠 保持 圈 8 H62 
24 ш 1 YG20 72-78 49 | 钢珠 (ф3, Т2) |8х10 外 购 
25 ІШ 1 YG20 68 ~75 | 50 Щр 16 65Мп 44-50 
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(3) 分 析 说 明 

图 1-73 所 示 为 小 型 电机 定 、 转 子 片 滑动 导向 滚珠 导 柱 六 导 柱 模 架 硬 质 合金 六 工 位 连续 
冲 裁 模 。 其 整体 结构 采用 滚珠 导 柱 模 架 、 弹 压 卸 料 导 料 式 结构 形式 ， 是 料 厚 上 = 0. 1 ~0. 5mm 
超 薄 板 高 精度 冲 裁 件 常用 的 一 种 典型 结构 。 该 冲模 为 适应 高 速 自动 冲压 、 大 量 生 产 ， 延 长 冲 
模 寿命 ， 在 结构 设计 上 采取 了 如 下 改进 措施 : 

1) 凸 模 与 四 模 等 主要 工作 零件 采用 硬 质 合金 YG15 或 YG20 制造 。 

2) ХЕНІЖИЕ 2 和 上 模 座 5 之 间 导 料 槽 两 侧 装 两 排 共 计 8 АНЫ “ЕН, МЕНІ 
板 为 凸 模 导 向 精确 。 

3) 为 保证 凸 模 固定 板 与 印 料 板 和 上 模 座 同 轴 度 ， 凸 模 进入 缉 料 板 匹 配 模 孔 无 误差 ， 
还 在 纯 料 板 上 按 基 轴 制 4AH5 配合 ， 按 凸 模 固 定 板 长 度 ， 制 出 导向 四 柳 ， 冲 压 时 两 者 不 
脱 开 。 
4) 所 有 小 孔 及 模型 孔 凸 模 都 嵌 装 镍 钴 合金 电 铸 成 形 的 导向 套 。 

从 图 1-73 模具 图 俯视 图 中 ， 可 以 清楚 地 看 出 6 个 工 位 冲 裁 工 作 及 其 运作 过 程 。 该 俯视 
的 上 半 部 取 下 缉 料 板 ， 下 半 部 带 缉 料 板 ， 其 全 部 结构 一 目 了 然 。 结 合 其 冲压 件 图 、 排 样 
， 便 可 看 出 其 冲压 过 程 如 下 : 

1) 工 工 位 冲 两 个 p10mm 定位 孔 、 扣 片 槽 孔 及 键 槽 孔 。 

2) ПНЯ, 

3) 亚 工 位 冲 定子 槽 型。 

4) K 工 位 转子 片 落 料 。 

5) V 工 位 导 正 定位 。 

6) WY 工 位 定子 落 料 及 用 侧 为 切 刀 36、37 切断 废料 。 

6. 赞 片 深 动 导向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 冲 模 孔 、 冲 长 柳 、 切 废 、 切 断 
连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-74) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-74) 

(3) 分 析 说 明 

图 1-74 所 示 为 簧 片 深 动 导向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 冲 长 权 、 切 废 、 切 
断 连续 冲 裁 模 。 其 冲 制 的 得 片 形状 复杂 ， 外 形 尺 寸 为 长 x 宽 =109mm x (46 +23) mm = 
109mm x69mm， 尺 寸 与 形 位 精度 要 求 高 。 该 簧 片 是 由 同样 形状 尺寸 的 三 个 单元 连接 组 成 ， 
冲压 难度 较 大 。 

冲压 工艺 采用 5 工 步 连续 冲 裁 ,一 模 成 形 。 第 1 ~4 ТОР, НІН, ӘН, ВК, 
切除 结构 上 废料， 完成 筑 片 每 一 个 单元 形状 的 冲 裁 工 作 ， 在 每 冲 裁 三 个 单元 后 切断 ， 成 为 一 个 
完整 短片 。 第 5 工 步 为 冲 裁 完成 三 个 单元 后 切断 ， 由 凸 模 27、28 实施 切断 工作 。 

该 冲模 有 一 套 凸轮 、 滑 杆 机 构 ( 见 图 中 件 28 29, 30), ЗК 27, 28 实施 间隔 冲 
BJ. ИМЯ 30 的 齿 数 是 凸轮 25 齿 数 的 3 倍 ， 冲 模 每 冲 裁 三 个 单元 ， 该 机 构 完 成 
一 次 切断 工作 。 

7. 垫圈 滚动 导向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 硬 质 合金 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-75) 
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材料 : 锡 磷 吉 钢 
料 厚 : 0.3Smm 























图 1-74 簧 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 冲 槽 孔 、 冲 长 槽 、 切 废 、 切 断 连续 冲 裁 模 


表 1-74 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
簧 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 
中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 
1 模具 名 称 А, А К | 5 使 用 材料 ЖҰЖ, В-113 -03mm 
切 废 、 切 断 连 续 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 178 6 使 用 设备 J12—80 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 0175 7 送料 方式 手工 /自动 
4 送料 进 距 S/mm 35 8 生产 率 /( 件 /h) 210/480 (自动 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 拉杆 1 45 43 ~48 16 冲 小 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
2 ЖЕН 1 0235А 17 冲 小 长 槽 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
3 支 座 1 Q235A 18 冲 长 槽 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
4 垫 板 1 45 43 ~48 19 冲 孔 凸 模 4 ТІ0А 58-62 
5 侧 刃 挡 块 2 T7A 56 ~60 20 JJ ту 1 ТІ0А 58 ~ 62 
6 ЖЕ 1 Crl2 62 ~64 21 冲 小 槽 凸 模 2 ТІ0А 58 ~ 62 
7 镶 块 1 Crl2 62 -64 22 冲 槽 孔 凸 模 4 ТІ0А 58 ~ 62 
8 371 2 Crl2 62 -64 23 支柱 1 45 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 24 止 条 1 45 
10 导 正 销 2 T7A 54~60 25 凸轮 1 T7A 52-56 
11 压板 1 T7A 54 ~60 26 弹 得 1 65Mn 46 -50 
12 1121 2 T8A 58 ~62 27 Ша 1 ТІ0А 58 ~ 62 
13 冲 长 圆 孔 凸 模 2 ТІ0А 58 -62 28 凸 模 1 ТІ0А 58 ~ 62 
14 切 废 凸 模 1 ТІ0А 58-62 29 滑 杆 1 T7A 52-56 
15 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 30 Е 1 ТВА 50 ~ 54 
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图 1-75 垫圈 滚动 导向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 硬 质 合金 溃 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4921-75) 
表 1-75 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
垫圈 滚动 导向 滚珠 导 柱 
Sube tak нер 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 178 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 /自动 
4 送料 进 距 S/mm 9.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1800/5000 (自动 ) 






































. 146 . 


( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 侧 压 板 1 45 43 ~48 19 浮动 模 柄 1 组 组 件 
2 销 钉 2 45 43 ~48 20 垫 板 1 45 43 ~48 
3 挂 柱 2 Q235A 21 ЩН 4 35 外 购 
4 ША: 1 65Mn 46-50 | 22 螺钉 3 35 外 购 
5 侧 压 装置 1 套 部 件 23 弹簧 4 65Mn 46 ~50 
6 卡 环 2 45 24 印 料 板 1 Q235A 

7 座 套 2 Q255A 了 2 x 规格 4， 

8 导 柱 2 |20 (ЕШ) | 58 ~62 216 | 01% 

9 四 模 1 YG15 70 ~78 | 26 左 导 料 板 1 45 43 ~48 
10 右 导 料 板 1 45 43 -48 27 Е 1 45 43-48 
11 01] 27 2 ҮС8 68-70 || 28 垫 板 1 45 43 ~48 
12 保持 架 2 H62 29 下 模 座 1 Q235A 

13 导 套 2 | 20 (#10) | 58 ~62 | 30 ІНІ 4 45 43-48 
14 固定 板 1 Q235A 31 螺钉 4 35 外 购 
15 落 料 凸 模 4 YG15 69 ~75 32 导 板 压板 1 T7A 54~58 
16 上 模 座 1 Q235A 33 冲 孔 凸 模 4 YG15 69 ~ 75 
17 螺钉 4 35 外 购 34 螺钉 4 35 外 购 
18 销 钉 4 35 43 -48 35 ІНЕ 4 45 43 ~ 48 



































(3) 分 析 说 明 

垫圈 一 般 产 量 都 很 大 。 图 1-75 所 示 垫 圈 滚 动 导 向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 硬 质 
合金 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 采用 全 硬 质 合金 工作 零件 ， 凸 模 、 四 模 、 侧 刃 都 用 硬 质 
合金 制 成 。 硬 质 合金 韧 性 差 ， 不 适合 厚 钢板 冲 裁 加 工 ， 推 荐 用 于 冲 制 薄板 和 超 薄 板 的 冲 裁 加 
Т, 正常 情况 下 ， 多 用 于 1<1mm， 尤 其 是 :1<0. 5mm 的 超 薄 平板 冲 裁 件 的 大 量 及 超大 量 生 
产 。 当 :<0.5mm 时 ， 冲 裁 间 隙 很 小 ， 为 保证 凸 模 与 凹 模 间 始终 保持 合适 而 均匀 的 间隙 ， 冲 
模 多 采用 滚动 导向 模 架 ， 其 滚珠 或 滚 柱 与 导 柱 、 导 套 采 用 0.01 ~ 0. 02mm 的 过 盘 配 合 ， 使 凸 
模 对 凹 模 的 导向 具有 接近 零 误 差 甚 至 零 误差 ， 从 而 大 幅度 提高 冲模 寿命 。 该 冲模 采用 弹 压 御 
料 、 四 模 孔 推 件 出 模 。 由 于 采用 双边 侧 娘 节制 送料 ， 可 适应 高 速 冲 裁 ， 生 产 率 较 高 。 同 时 ， 
该 垫圈 采用 四 列 双 行 交错 冲 孔 、 落 料 ， 一 模 四 件 ， 效率 要 比 单列 排 样 冲 裁 高 3 倍 。 其 运作 过 
ЖА ЖІТІ, 第 卫 工 步 落 料 两 件 ， 第 耳 工 步 再 冲 两 个 孔 ， ФК ТОННА 
料 。 此 后 ， 每 次 冲压 行程 便 可 冲 出 4 个 工件 。 

8. 磁 斩 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 硬 质 合 金 连 续 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-76) 
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图 1-76 磁 轿 片 滚动 导向 滚珠 导 柱 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 硬 质 合金 连续 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-76) 
表 1-76 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 

ku ТА aJ Sp P| TS К 
1 模具 名 称 5 2 5 使 用 材料 ЖЖ, В-53 0 ;mm 

孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 315 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间隙 С 5.5%1 7 送料 方式 Е 
4 送料 进 距 S/mm 16.2 8 生产 率 /( 件 /h) 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 Q235A 18 ШӨ 1 YG15 69-75 
2 下 垫 板 45 43 ~48 19 钢珠 8 x216| 规 格 4，01 级 
3 顶 料 杆 T7A 54 ~58 20 导 套 4 СС115 58-62 
4 四 模 框 45 43 ~48 21 导 柱 4 ССг15 58-62 
5 ШЕШІ 321 YG15 70 ~78 22 冲 小 孔 凸 模 5 Crl2MoV 58-62 
6 冲 孔 凸 模 С12МоУ 58-62 | 23 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 
7 导 正 销 T7A 56 ~60 | 24 НЕЕ 1 45 
8 上 垫 板 45 43 ~48 25 左 导 料 板 45 43 ~48 
9 固定 板 45 26 ШӨ 3 YG15 69 ~75 
10 上 模 座 Q235A 27 Шөбі 2 ҮСІ5 69-75 
11 保持 圈 H62 28 切断 四 模 拼 块 2 YG15 69 ~75 
12 导 套 GCrl5 58-62 | 29 印 料 螺钉 4 35 外 购 
13 导 正 销 T7A 56 ~60 | 30 始 用 挡 料 装置 “| 1 £ 部 件 
14 切断 凸 模 座 Q275A 31 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
15 座 套 32 心 柱 1 45 
16 切断 凸 模 刀 片 Crl2MoV 58 ~62 || 33 压板 1 Q255A 
17 导 正 销 T7A 56 ~60 | 34 护 板 1 45 





(3) 分 析 说 明 
































图 1-76 МОТ ТЖ aJ SP P М НЕЛЕР ЛЕН КЛ ЕН, ТЖ 
АЕ Н ЕА k 3 ea А 90 А ЕВ е а Л А 60 Ле АСЕ A ГЕ 
形状 与 尺寸 变化 很 大 ， 料 厚 有 1. Smm、2mm、2. 5mm、4mm 等 ， 各 不 相同 ， 但 同一 类 型 的 


磁 力 片 冲模 结构 大 同 小 异 。 





图 1-76 所 示 磁 斩 片 八 工 位 连续 剖 裁 模 是 用 于 薄 料 、 小 太 寸 、 高 精度 磁 斩 片 的 一 种 结构 
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形式 。 其 运作 过 程 为 : 第 工 工 位 冲 5 个 工件 孔 及 两 个 工艺 导 正 孔 ， 第 下 工 位 空挡 ;第 亚 工 位 
用 导 正 孔 校准 送料 进 距 定位 ， 冲 出 3 个 矩形 孔 ; 第 了 工 位 空挡 ;第 V 工 位 靠 导 正 孔 导 正 后 落 
料 ; 第 WV、WH 工 位 空挡 ; 第 开工 位 切断 废料 。 





17 滑动 或 滚动 导向 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 ( 导 板 ) 多 工 位 连续 式 复合 
冲 裁 模 
1. 绝缘 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 内 外 形 复合 冲 裁 二 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 1-77) 
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图 1-77 绝缘 热 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 内 外 形 复合 冲 裁 二 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (91-77) 
表 1-77 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 H МЖ 

绝缘 垫 滑动 导向 对 角 

ЕЛІН ТЕЛІП р: Б 79 
模具 名 称 4... 5 使 用 材料 

наз 35.6 29 ,mm х 1000 тт 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J23—63 
3 冲 裁 间 隙 С/ тт 0.01 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 33.5 8 生产 率 /( 件 /h) 700 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 18 凸 模 固 定 板 1 45 
2 打 料 推 杆 14 45 43 ~48 19 垫 板 1 45 43 ~48 
3 14% 1 35 外 购 20 IF 1 Crl2 58-62 
4 模 柄 1 Q235A 21 垫 块 1 45 
5 打 料 杆 1 45 43 ~48 22 ЕТ 4 35 外 购 
6 推 板 1 45 43 ~48 23 下 模 座 1 HT200 
7 上 模 座 1 HT200 24 导 正 销 2 T7A 50 ~ 56 
8 垫 板 1 45 43-48 | 25 ЕН 2 45 43-48 
9 螺钉 3 35 外 购 26 螺钉 2 35 外 购 
10 固定 板 1 45 27 顶 杆 4 45 43-48 
11 тж 2 |20 (ЯШ) | 58-62 28 Шу. 1 TSA 58-62 
12 销 钉 2 45 43 ~ 48 29 导 柱 2 |20 (DK) 58 ~62 
13 ІШ 1 T8A 62 ~64 || 30 冲 孔 凸 模 14 T8A 58-62 
14 ERS 1 45 43 -48 31 ЩН 6 35 外 购 
15 Ети 1 T8A 58-62 32 НЕМЕ 1 45 
16 导 柱 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58-62 33 ІНЕ 1 45 43-48 
17 小 导 柱 2 | 20 (0) | 58-62 34 тж 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
































(3) 分 析 说 明 
图 1-77 所 示 冲 模 冲 裁 零件 材料 为 绝缘 板 ， 料 厚 :=0.8mm， 料 薄 而 脆 ， 需 要 在 强压 板 压 
紧 条 料 后 冲 裁 。 按 照 GB/T 16743 一 2010《 冲 裁 间隙 》 给 定 的 胶 纸板 和 胶布 板 等 材质 的 绝缘 
板 冲 裁 间隙 均 为 C = (0.5 - 2) 1, 该 冲 裁 件 的 冲 裁 间隙 C = 0. 004 ~ 0.016mm, ЖС = 
0.01mm。 从 图 1-77 的 冲压 件 图 中 可 以 看 出 ， 该 冲压 件 最 小 孔 边 距 5 =0.9mm。 在 工件 内 的 
-151. 


ф28тт 圆周 上 均 布 12 个 92. 2mm 小 孔 ， 男 有 两 个 $83mm 孔 。 复 杂 的 冲 切 内 形 与 孔 间 最 小 辟 
ЈУ Тат, 但 该 冲压 件 材料 为 低 强 度 非 金 属 材 质 绝缘 板 ， 且 料 厚 1 仪 0. 8mm。 考 虑 到 材料 脆 
弱 特 性 及 零件 尺寸 ， 特 别 是 孔 间 、 了 和 孔 边 壁 厚 过 小 、 易 破裂 等 特殊 情况 ,不 宜 分 序 多 模 冲 制 ， 
也 不 宜 用 更 多 工 位 连续 模 ， 按 常规 冲压 工艺 ， 将 14 个 小 孔 分 2 ~3 个 工 位 冲 出 ， 工 件 破裂 、 
小 和 孔 壁 破损 都 很 难 避 免 ， 成 品 率 必然 很 低 。 采 用 群 筷 一 次 冲 出 ,绝缘 板 冲 前 用 热 水 浸泡 至 
70 ~ 120% 冲 裁 ， 效 果 较 好 。 最 后 工件 冲 内 形 与 外 廊 落 料 复 合 冲 裁 有 弹 压板 压 料 ， 刃 口内 外 
压力 平衡 ， 绝 缘 板 不 会 碎 裂 。 采 用 这 种 连续 复合 冲 裁 工艺 ， 冲 模 结 构 趋 于 复杂 。 第 工 工 位 冲 
14 个 孔 ， 凸 模 要 加 粗 杆 部 呈 台 阶 形 ; ШЕНІ ЖИ u SE kE SP ТА Э À ДС АЈ Bi Te Bu r il iH 28) 
料 板 模 孔 ， 对 凸 模 有 良好 的 横向 支承 ， 防 止 凸 模 牌 和 斜 、 偏 移 甚至 纵 弯 而 折断 。 模 具 采 用 工 级 
高 精度 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 ， 保 证 上 、 下 模 心 精准 导向 ， 可 使 第 开工 位 冲 内 形 与 外 廓 落 料 
复合 冲 裁 顺利 实施 。 

2. 铝 衬 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 内 外 形 复合 冲 裁 二 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-78) 
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Р 1-78 铝 衬 片 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 内 外 形 复合 神 裁 二 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 











(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 1-78) 
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表 1-78 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 & 序号 项 目 内 容 
铝 衬 片 滑动 导向 对 角 导 
柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 КЕСТЕ кн 
1 模具 名 称 pe 5 使 用 材料 带 料 ，B =73 0 отт 
连续 式 复 合 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 172 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/ тт 42.5 8 生产 率 /( 件 /h) 750 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 19 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
2 ту 1 ТІЮА 58-62 20 冲 孔 凸 模 8 ТІЮА 58 62 
3 顶 杆 4 45 43 ~48 21 上 模 座 1 TH200 
4 顶板 45 43 ~48 22 垫 板 1 45 43-48 
5 固定 挡 料 销 1 T7A 56 ~60 23 ШЕНІ 4 35 外 购 
6 导 柱 1 |20 (ik) | 58-62 24 тж 1 |20 (ЙӘ 58-62 
7 印 料 板 1 Q235 25 “Ж: 1 20 (ЯШ) | 58-62 
8 导 套 1 120 (ЖШ) | 58-62 26 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 打 料 推 板 1 45 43 -48 27 ЖТ 4 35 外 购 
10 固定 板 1 45 28 止 模 1 ТІЮА 62-64 
11 导 正 销 2 T7A 56 -60 29 下 固定 板 1 45 
12 打 料 杆 4 45 43 -48 30 垫 板 1 45 43-48 
13 销 钉 4 45 43 -48 31 承 料 板 1 Q235A 
14 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 32 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
15 打 料 棒 1 45 43 -48 33 销 钉 4 45 43 ~48 
16 模 柄 1 Q235A 34 弹簧 丝 1 65Mn 44~50 
17 止 动 销 1 45 43 -48 35 圆柱 头 螺钉 1 35 外 购 
18 打 料 板 1 45 43 ~48 36 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 
(3) 分 析 说 明 
连续 式 复 合 冲 裁 模 是 一 种 具有 多 工 位 连续 剖 裁 功 能 ， 同 时 具有 复合 冲压 特点 的 多 工 位 连 


















































续 冲 裁 模 。 其 主要 特点 和 与 普通 多 工 位 连续 冲 裁 模 的 区 别 在 于 : 一 般 多 工 位 连续 冲 裁 模 ， 无 
论 工 位 多 少 ， 也 不 论 冲 裁 作 业 的 性 质 与 复杂 程度 ， 各 工 位 无 一 例外 都 是 单 工 步 冲 裁 ， 每 个 有 
作业 工 步 的 工 位 ， 都 相当 于 一 套 单 工 序 冲 裁 模 ; 而 多 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 ， 虽 然 诸 工 位 
都 进行 冲 裁 作 业 ， 但 其 中 至 少 有 一 个 作业 工 位 是 复合 冲 裁 工 位 ， 完 成 两 个 或 两 个 以 上 冲 裁 工 
步 。 图 1-78 所 示 铝 衬 片 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 奈 印 料 冲 孔 、 内 外 形 复合 冲 裁 二 工 位 连续 
式 复合 冲 裁 模 就 是 一 个 典型 实例 。 该 冲模 的 结构 特点 及 运作 过 程 如 下 : 





1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 强 








ЕЛІН ЕМЕ, 


2) 使 用 带 料 或 板 裁 条 料 ， 手工 送料 冲压 。 
3) 采用 始 用 挡 料 装置 、 固 定 挡 料 销 并 在 落 料 凸 模 上 装 导 正 销 构成 的 送料 定位 系统 ， 经 
济 ， 可 靠 ， 但 效率 不 高 。 
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4) 第 工 工 位 冲 孔 ， 第 开工 位 内 、 外 形 复合 冲 裁 落 料 。 第 开工 位 采用 下 弹 顶 模 上 出 件 ， 
冲 内 形 废 料及 工件 均 在 模 上 出 模 。 如 用 压缩 空气 吹 邱 或 用 拨 件 器 出 件 ， 可 提高 效率 。 

5) 运作 过 程 是 ， 送 入 料 头 首 件 用 手 推 出 始 用 挡 料 装置 36 挡 料 定位 ， 第 开工 位 由 固定 
挡 料 销 $ 挡 件 定位 落实 。 导 正 销 11 在 落 料 冲 裁 前 先 插 入 在 工 工 位 冲 出 孔 中 校准 送料 进 距 ， 
确保 内 外 形 冲 裁 后 的 同 轴 度 。 

3. 门 形 和 一 字形 铁心 硅钢 片 套 裁 连续 式 复合 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-79) 










































i “Ем 


x + : 
NS SNIS 5 2 
< 

















NS 

Д 
ДИ 
М 

<a 

е 

п. 


55 X 


0; 
< 
<> 
ай 
2 
қ 
та 
М 
ууу а 
SlSS* sZ = 
SEL Қ) 
Е 
人 
12 























材料 : 硅钢 板 
料 厚 : 0.3Smm 


НЕК: 
























































图 1-79 门 形 和 一 字形 铁心 硅钢 片 套 裁 连续 式 复合 冲 裁 模 
“154. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4921-79) 
表 1-79 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
门 形 和 一 字形 铁心 硅钢 
1 模具 名 称 片 套 裁 连续 式 复合 冲 5 使 用 材料 板 裁 条 料 ，B =125.5_9 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 172 6 使 用 设备 р1-40 
3 ШІНІҢ C/mm 0. 012 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SZmm 46.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 НТ200 18 EAN 1 Q235A 
2 螺钉 10 35 19 顶 丝 1 35 
3 销 钉 2 45 43 ~48 20 销 钉 2 45 43-48 
4 下 热 板 1 45 21 тув 1 Crl2 58 ~62 
5 凸凹 模 固 定 板 1 45 22 顶 杆 4 45 43 ~48 
6 橡胶 块 外 购 23 HER 2 45 43-48 
7 ІЖБ. 1 0235А 24 65 2 45 43 ~ 48 
8 [109 1 Crl2 60 ~ 64 25 тж 2 |20 (ФИО 58 - 62 
9 空心 垫 板 1 45 26 导 柱 2 |20 (lk) 58-62 
10 凸 模 固定 板 1 45 27 承 料 板 1 0235 
11 上 垫 板 1 45 28 ЖТ 4 35 
12 衬 板 1 45 29 定位 销 2 45 43 ~48 
13 上 模 座 1 HT200 30 ІШЕ 2 Crl2 58 ~62 
14 螺钉 10 35 31 凸凹 模 2 Crl2 58-62 
15 ту 2 Crl2 58-62 32 ЩН 4 35 
16 推 板 1 45 43 ~48 33 凸凹 模 2 Crl2 58-62 
17 打 料 杆 1 45 43 -48 
(3) 分 析 说 明 
电能 表 用 小 型 变压器 铁心 硅钢 片 门 形 和 一 字形 套 裁 ， 具 有 很 好 的 节 材 效果 。 图 1-79 所 示 








为 这 两 种 铁心 硅钢 片 套 裁 冲 制 的 连续 式 复合 冲 裁 模 实用 典型 结构 ， 具 有 较 好 的 推广 应 用 价值 。 

冲压 工艺 对 这 两 种 冲 裁 件 采用 成 对 并 列 排 样 ， 每 一 对 工 位 均 为 冲 孔 、 落 料 复合 冲 裁 ， 先 
冲 出 一 字形 冲 件 并 排 两 件 ， 再 冲 出 口 形 冲 件 两 件 。 该 冲模 有 两 个 工 位 ， 每 工 位 对 称 两 件 ， 故 
一 模 两 种 四 件 ， 连 续 冲 压 完 成 。 每 个 工 位 都 进行 冲 孔 、 落 料 复 合 冲 裁 ， 具 有 复合 冲 裁 模 的 特 
征 。 同 时 ， 两 工 位 连续 复合 冲 裁 ， 具 有 连续 冲 裁 模 工件 性 质 ， 故 应 称 其 为 连续 式 复 合 冲 裁 
模 。 该 冲模 的 整体 结构 与 单 工 位 的 倒 装 式 复 合 冲 裁 模 类 似 ， 但 要 进行 连续 冲 裁 ， 必 须 设置 送料 
定位 机 构 。 该 冲模 用 装 在 凸凹 模 30 中 心 档 的 两 个 固定 挡 料 销 ， 在 材料 冲 出 一 字形 冲 件 后 ， 当 
第 [ 工 位 送料 时 ， 定 位 销 29 插入 一 字形 搭 边框 中 ， 为 第 [[ 工 位 进行 门 形 工件 复合 冲 制定 位 。 

4. 电机 定 、 转 子 片 滑动 导向 六 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 二 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 1-80) 
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图 1-80 电机 定 、 转 子 片 滑动 导向 六 导 柱 模 架 弹 压 印 料 二 工 位 连续 式 复合 冲 裁 模 
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材料 : 硅钢 
料 厚 : 0.5mm 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 1-80) 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































表 1-80 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 内 容 
电机 定 、 转 子 片 滑动 导 
向 六 导 柱 模 架 弹 压 印 料 _ Я 
1 模具 名 称 二 工 位 连续 式 复 合 冲 5 使 用 材料 带 料 ，B =248 0 smm 
2 闭合 高 度 H/mm 326 6 使 用 设备 J21—200 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 247.5 8 生产 率 /( 件 /h) 800 (两 种 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 | ИМЕНА PK 数量 材料 人 硬度 НЕС || 编号 | ” 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 上 模 座 1 HT250 48 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 
2 ЗЕ 1 45 外 购 49 弹簧 垫圈 3 65Мп 48-52 
3 рі 160 片 65Мп 48 -52 50 定子 落 料 凹 模 1 Crl2 62 ~64 
4 EF 5 45 43 ~ 48 51 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
5 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 52 销 钉 2 45 43 - 48 
6 弹簧 垫圈 6 65Mn 48 ~52 53 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
7 套 管 5 45 54 顶板 1 45 43 ~48 
8 ІНІМ. 1 45 43 ~ 48 55 紧 定 螺钉 4 45 外 购 
9 紧 定 螺钉 5 45 外 购 56 螺杆 4 45 43 ~48 
10 转子 模型 凸 模 26 Crl2 58 ~62 57 销 钉 2 45 43 -48 
11 国定 板 1 45 43 ~48 58 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
12 内 六 角 螺 钉 1 35 外 购 59 凹 模 1 Crl2 62 ~64 
13 З 1 65Мп 48 -52 60 套 管 1 45 43 -48 
14 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 61 热 座 1 45 43 ~48 
15 弹簧 垫圈 3 65Mn 48 ~52 62 下 模 座 1 HT250 
16 轴 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 63 БӘСІРЕ 1 Crl2 62 ~64 
17 中 心 打 棒 2 45 43 ~ 48 64 紧 定 螺钉 8 45 外 购 
18 模 柄 1 0275А 65 螺杆 8 45 43 -48 
19 销 钉 1 45 43 -48 66 套 管 8 45 43 ~48 
20 弹簧 垫圈 6 65Мп 48 -52 67 ШЕН 104 片 65Мп 48-52 
21 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 68 螺 塞 4 45 外 购 
22 销 钉 2 45 43 ~48 69 滚珠 保持 圈 1 H62 
23 扣 片 槽 凸 模 6 Crl2 58 ~62 70 中 心 导 柱 1 ССг15 58 ~ 62 
24 ЕЕЗ 1 45 43 ~ 48 71 螺 塞 8 45 外 购 
25 定子 模型 凸 模 36 Crl2 58 ~62 72 ШЕ 208 Jr 65Мп 48 ~ 52 
26 固定 板 1 45 43 ~48 73 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
27 球面 体 1 45 43 ~48 74 销 钉 4 45 43 ~48 
28 紧 定 螺钉 4 45 外 购 75 后 挡 板 左右 各 1 TI10A 56 ~60 
29 转子 凸 模 1 Crl2 58 ~62 76 销 钉 3 45 43 ~48 
30 І. 1 45 43 ~ 48 77 内 六 角 螺 钉 6 35 МЫ 
31 调节 垫圈 1 45 外 购 78 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
32 内 六 角 螺 和 钉 3 35 外 购 79 销 钉 4 45 43 -48 
33 内 六 角 螺 钉 1 35 外 购 80 中 挡 板 左右 各 1 ТІ0А 56 -60 
34 弹簧 垫圈 1 65Mn 48 ~52 81 转子 止 模 1 Crl2 62-64 
35 垫圈 1 0235А 外 购 82 热 板 1 45 43 ~48 
36 轴 孔 定位 柱 1 ТІ0А 56 -60 83 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
37 | 转子 冲 片 打 棒 3 45 43 -48 84 销 钉 3 45 43 ~48 
38 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 85 前 挡 板 左右 各 1 TI10A 56 ~60 
39 内 六 角 螺 名 6 35 外 购 86 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
40 ІНІМ. 1 45 43 -48 87 ЕТ 4 45 43 ~ 48 
41 定子 冲 片 打 棒 6 45 43 ~48 88 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
42 内 六 角 螺 旬 6 35 外 购 89 销 钉 3 45 43 ~48 
43 销 钉 3 45 43 ~48 90 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
44 杠杆 1 45 43 ~48 91 垫圈 6 45 外 购 
45 F: 1 45 43 -48 92 导 柱 锐 套 6 GCrl5 58-6 
46 紧 定 螺钉 1 45 外 购 93 导 柱 6 20 (#1) 58-62 
47 杠杆 支 座 1 45 43 ~48 94 导 套 6 20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 

图 1- 80 所 示 为 冲 制 小 型 电机 定 、 转 子 片 的 连续 式 复合 冲 裁 模 实用 典型 结构 。 该 结构 冲 
模 早 在 20 世纪 50 年 代 已 在 国内 使 用 ， 经 过 半 个 多 世纪 的 使 用 、 改 进 ， 目 前 已 成 为 国内 电机 
制造 行业 广泛 采用 的 实用 典型 结构 形式 。 

该 冲模 的 整体 结构 为 滑动 导向 六 导 柱 、 专 用 加 强 型 模 架 、 弹 压 印 料 两 工 位 连续 式 复合 冲 
裁 结构 ， 使 用 板 裁 条 料 或 带 料 ， 手工 送料 冲压 。 其 运作 过 程 如 下 : 

裁 条 料 后 ， 第 工 工 位 先 冲 转子 模型 及 轴 孔 ， 第 开工 位 以 轴 孔 为 定位 进行 定子 模型 、 扣 片 
槽 型、 定子 外 圆 落 料 、 定 转子 神 片 分 离 的 冲压 加 工 。 

该 模具 的 基本 结构 与 定子 冲 片 复合 冲 裁 模 及 转子 冲 片 复合 冲 裁 模 基本 相同 ， 适 合 在 低速 
压力 机 上 进行 名 压 加 工 。 由 于 压力 机 印 料 中 心 位 置 偏 移 ， 转 子 片 条 料 外 料 采用 碟 形 弹簧 钊 
Вр, ， 其 特点 是 外 料 力 大 、 较 稳定 ， 定 子 冲 片 番 料 用 杠杆 式 单 点 撞击 。 由 于 采用 中 心 滚珠 导 
柱 ， 其 浮动 刃 块 的 垂直 精度 更 高 些 ， 切 除 定子 槽 口 的 冲 切 刃 也 是 用 碟 形 弹簧 的 顶 力 来 推 
动 的 。 

本 模具 如 安装 气压 自动 出 料 装 置 ， 则 可 进一步 提高 工效 。 
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工 位 窜 曲 连续 模 实用 典型 结构 


冷 弯 成 形 的 弯曲 件 ， 因 材料 不 同 、 弯 曲 工 艺 差异 和 弯曲 设备 有 别 而 种 类 繁杂 。 直 接 由 条 
料 、 带 料 和 卷 料 ， 用 多 工 位 连续 模 一 模 成 形 的 弯曲 件 ， 仅 仅 是 众多 类 弯曲 件 的 一 部 分 。 尽 管 
如 此 ， 在 用 各 种 类 型 多 工 位 连续 模 冲 制 的 所 有 板 料 冲压 件 中 ， 弯 曲 件 的 比例 远大 于 拉 深 件 、 
成 形 件 ， 所 以 ， 多 工 位 连续 模 中 ， 多 工 位 冲 裁 弯曲 连续 模 居 多 。 

中 小 型 板 料 、 线 材 、 型 材 弯 曲 件 用 弯曲 模 ， 特 别 是 复杂 形状 板 料 弯曲 件 一 模 成 形 用 多 工 
位 连续 模 ， 其 结构 形式 受 弯曲 件 的 形状 和 斥 寸 、 弯 曲 件 材料 类 型 和 状态 、 弯 曲 成 形 的 工艺 方 
法 、 要 求 的 弯曲 件 精度 等 各 种 因素 的 制约 ， 变 化 无 常 ， 但 在 压力 机 上 用 冲模 实施 弯 形 的 方 
法 ， 主 要 包括 有 必 弯 曲 和 无 必 弯 曲 两 种 方法 以 及 正 弯 、 反 弯 、 侧 弯 三 种 形式 。 钢 丝 弯 曲 件 用 
弯曲 模 ， 包 括 切断 并 连续 弯曲 模 ， 其 螺旋 弯曲 不 适合 板 料 与 型 材 的 弯曲 成 形 。 管 料 与 型 材 的 
绕 弯 、 拉 弯 以 及 带 料 用 成 形 辊 轮 辊 弯 和 卷 板 机 辊 弯 等 ， 都 是 在 专用 设备 上 弯曲 成 形 。 飞 机 、 
锅炉 、 船 舶 等 大 型 机 电 产 品 用 的 大 型 弯曲 件 ， 使 用 特殊 专用 成 形 工艺 装备 ， 不 用 弯曲 模 。 

中 小 型 板 料 弯 曲 件 用 多 工 位 连续 模 一 模 成 形 的 多 数 为 可 实施 无 忌 弯 曲 的 开 式 (开口) 
弯曲 件 和 一 些 虽 是 闭 式 (ИІП), 或 具有 封口 、 瓶 颈 的 形状 , 但 可 以 实施 分 工 步 无 心 弯 曲 组 
合成 形 的 弯曲 件 。 设 置 抽 疙 机 构 ， 实 施 闭 式 弯 曲 件 的 有 发 弯曲 ， 会 使 多 工 位 连续 模 的 结构 更 
趋 于 复杂 ， 一 般 不 推荐 ， 也 尽 可 能 不 予 采 用 。 但 如 果 弯 忌 为 圆 棒 或 其 他 简单 形状 时 ， 抽 送 方 
便 ， 则 另 当 别论 。 

冲 制 弯曲 件 的 多 工 位 连续 模 ， 一 般 总 是 先 用 冲 裁 工 步 分 离 ， 使 展开 毛坯 的 大 部 外 形 与 原 
材料 分 离 ， 或 完成 冲 孔 、 切 口 、 冲 去 结构 废料 等 工序 后 ， 再 进入 弯曲 成 形 工 步 ， 经 过 一 次 或 
多 次 弯 形 后 ， 最 后 切断 分 离 出 件 ， 对 于 弯 边 高 度 大 、 外 廓 形状 与 尺寸 精度 要 求 高 、 需 要 横向 
弯曲 成 形 以 及 复杂 形状 反 弯 、 侧 弯 和 多 向 多 角 弯 曲 的 弯曲 件 ， 常 常 采 用 整体 落 料 毛坯 后 再 实 
施 弯 形 。 无 论 采 用 上 述 何 种 工艺 方法 ， 总 要 先 冲 裁 后 弯曲 ， 故 这 类 多 工 位 连续 模 都 是 多 工 位 
冲 裁 弯曲 连续 模 。 由 于 这 类 多 工 位 连续 模 不 仅 有 冲 裁 工 步 ， 同 时 又 有 弯曲 工 步 ， 进 行 分 离 与 
变形 的 复合 冲压 ， 按 照 ISA 及 VDI - Richtlinie 给 定 的 标准 定义 与 示例 ， 这 类 冲模 均 应 称 为 多 
工 位 冲 裁 弯曲 连续 式 复合 模 。 在 这 类 冲模 中 ， 有 一 些 确 有 复合 冲压 工 位 ， 如 切断 弯曲 复合 冲 
压 、 冲 孔 落 料 复合 冲 裁 等 ， 则 属于 名 副 其 实 的 多 工 位 冲 裁 弯曲 连续 式 复合 模 。 

根据 导向 方式 和 结构 特点 ， 多 工 位 冲 裁 弯曲 连续 式 复合 模 可 分 为 如 下 几 类 : 

1) 无 导向 多 工 位 冲 裁 弯 曲 连续 式 复 合 模 。 

2) 固定 务 料 导 板式 多 工 位 冲 裁 弯 曲 连 续 式 复合 模 。 

3) 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 印 料 多 工 位 冲 裁 弯 曲 连 续 式 复合 模 。 

4) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 多 工 位 冲 裁 弯 曲 连续 式 复合 模 。 

5) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 冲 裁 弯曲 连续 式 复 合 模 。 

6) 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 冲 裁 弯曲 连续 式 复合 模 。 

上 述 各 类 冲 裁 弯曲 多 工 位 连续 式 复合 模 ， 虽 然 冲压 精 度 不 如 纯 冲 裁 多 工 位 连续 模 ， 但 结 
构 随 冲压 件 变化 ， 一 般 都 更 复杂 。 以 下 所 列 各 种 类 型 冲 裁 弯 曲 多 工 位 连续 模 的 实用 典型 结构 
可 供 读者 设计 同类 冲模 时 参考 。 
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21 无 导向 多 工 位 冲 裁 、 弯 曲 连 续 式 复合 模 


1. 弧 形 板 无 导向 冲 孔 、 切 断 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-1) 
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图 2-1 弧 形 板 无 导向 冲 孔 、 切 断 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 2-1) 
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表 2-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


模具 主要 技术 规格 





序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 





弧 形 板 无 导向 冲 孔 、 切 














































































































































































































1 模具 名 称 断 弯曲 二 工 位 连续 式 复 | 5 使 用 材料 带 料 ,B=20.5_0 „тт 
合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 142 6 使 用 设备 J23—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 21.5 8 生产 率 /( 件 /h) 500 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 10 承 料 板 1 0235А 
2 上 模 座 1 Q235A П 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 
3 垫 板 1 45 43 ~48 | 12 ЖЖ 1 65Mn 46-52 
4 冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 13 推 杆 1 45 43-48 
5 ЖИ 1 0235А 14 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
6 导 料 板 2 45 43 ~48 15 СУЯШ 1 T8A 58-62 
7 冲 裁 止 模 1 ТІ0А 62 -64 16 定位 销 2 T7A 56 -60 
8 下 模 座 1 Q235A 17 导 正 销 2 T7A 56 -60 
9 销 钉 3 45 43 ~48 18 弯曲 凸 模 1 TSA 58-62 














(3) 分 析 说 明 

图 2-1 所 示 为 弧 形 板 无 导向 冲 孔 、 切 断 弯 曲 连 续 式 复合 模 。 其 冲压 件 形状 简单 ， 是 一 个 
近似 方形 的 带 3 个 圆 孔 的 平板 ， 一 端 具有 RAmm 的 圆 弧 ， 没 有 尺寸 精度 要 求 。 冲 压 工艺 采用 
无 搭 边 、 无 沿边 直列 单 排 无 工艺 废料 排 样 ， 因 有 冲 孔 废料 ， 只 能 进行 少 废料 冲 裁 并 弯曲 成 
形 。 由 于 冲压 工艺 采用 连续 冲压 〈 神 孔 、 切 断 并 弯曲 成 形 ) ， 考 虑 到 无 搭 边 排 样 ， 冲 孔 凹 模 
尺 口 距 切断 凹 模 叉 口 太 近 ， 而 且 凸 模 在 固定 板 上 的 安装 位 置 也 过 分 拥挤 ， 同 时 落 料 定位 销 无 
安装 位 置 ， 因 此 在 冲 孔 与 切断 弯曲 两 工 步 之 间 加 一 个 空挡 工 位 ， 形 成 二 工 步 三 工 位 连续 复合 
式 冲 压 。 定 位 销 16 装 在 空挡 工 位 ， 并 安装 始 用 挡 料 装置 11 БИЛЕРІ ІНІН Еве ТЕ Н 
17， 构 成 该 冲模 完善 而 又 经 济 的 送料 定位 系统 。 每 根 条 ( 带 ) 料 入 模 的 首 个 送料 进 距 ， 
用 手 推 出 始 用 挡 料 销 11 挡 料 定位 ， 第 开工 位 由 定位 销 16 插入 冲 出 孔 中 定位 ， 第 亚 工 位 由 
导 正 销 导 正 送 料 进 距 后 ， 进 行 切 断 弯 形 。 成 品 冲压 件 则 巾 推 杆 13 借 片 得 12 的 力量 推 弹出 
模 。 
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2 直角 板 无 导向 冲 孔 、 切 形 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-2) 
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材料 : 08F 








图 2-2 直角 板 无 导向 冲 孔 、 切 形 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 2-2) 
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表 2-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
板 无 导向 冲 孔 、 切 
1 模具 名 称 形 弯曲 二 工 位 连续 式 复 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =21 0 ,mm 
合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 145 6 使 用 设备 J23—10 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 Q235A 10 导 料 板 1 45 43-48 
2 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 11 定位 销 1 T7A 56 -60 
3 ЕТ 2 45 43 ~ 48 12 顶 件 杆 1 45 43 ~48 
4 固定 板 1 45 13 冲 裁 止 模 拼 块 1 ТІ0А 62-64 
5 切 形 弯曲 凸 模 1 T10A 58-62 14 顶 件 器 1 T7A 56 -60 
6 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 15 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
7 六 角 螺 钉 4 35 外 购 16 下 模 座 1 0235А 
8 ІРР 1 0235А 17 台 用 挡 料 销 1 Т7А 56 ~ 60 
9 弯曲 凹 模 拼 块 1 ТІ0А 60 -64 






























































(3) 分 析 说 明 

图 2-2 所 示 为 直角 板 无 导向 冲 孔 、 切 形 弯 曲 连 续 式 复合 模 。 其 冲压 件 形状 简单 : 一 个 
13mm x21mm 的 矩形 平板 ， 有 一 个 $5mm 孔 ， 并 沿 纵 、 横 中 心 线 中 间 位 置 弯 一 个 90" 角 ， 所 
有 线性 尺寸 均 为 自由 公差 。 该 冲压 件 展 开平 毛坯 为 13mm x21mm 矩形 平板 ， 适 合 无 搭 边 排 
样 。 冲 压 工 艺 采 用 料 宽 В =21mm 的 带 料 或 板 裁 条 料 ， 按 冲 孔 、 切 形 并 这 形 两 个 工 步 。 送 料 
进 距 S$=13mm。 孔 边 距 稍 小 ， 而 且 两 工 步 相连 ， 在 凹 模 上 无 安装 固定 挡 料 销 的 位 置 。 为 满 
足 种 模 结 构 设 计 需 要 ， 提 高 凹 模 强 度 ， 保 证 凸 模 在 固定 板 和 挡 料 销 在 凹 模 上 都 有 足够 的 安 夺 
位 置 ， 在 冲 孔 与 切 形 弯曲 两 工 步 间 加 一 个 空挡 工 位 ， 形 成 两 工 步 三 工 位 连续 式 复合 模 。 固 定 
ЖИН ( 即 定位 销 11) 装 在 第 开工 位 ， 相 当 于 导 正 销 ， 再 装 一 个 简单 的 始 用 挡 料 销 17， 控 
制 每 根 条 ОҒ) 料 首 件 第 一 个 送料 进 距 ， 此 后 便 可 利用 定位 导 正 销 11， 连 续 作业 。 

















22 固定 务 料 导 板 式 冲 裁 、 弯 曲 连续 式 复合 模 


1. ЕЛЕНЕ ОҒ, ІЛ, МЕН тла АИЯ 
(1) 模具 图 (图 2-3) 
“163. 
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2-3 拐 架 固定 印 料 导 板 式 冲 孔 翻 边 、 剪 截 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
















































































(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-3) 
表 2-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 & 序号 项 目 内 容 
ЖЗНЕ ЖЕНЕ Ба 
1 ЖР ЯШ, З 5 使 用 材料 带 料 ，B =20.2 0,тт 
工 位 连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 Н/тт 142 6 使 用 设备 ]12 一 25 

3 冲 裁 间 除 C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 SZmm 38.5 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 

















































































































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弯曲 凸 模 拼 块 1 ТІ0А 56 -60 13 导 板 1 45 
2 元 曲 凸 模 座 1 45 43 -48 14 螺钉 2 35 外 购 
3 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 15 承 料 板 1 0235А 
4 固定 板 1 45 43 ~48 16 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
5 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 17 冲 裁 凸 模 拼 块 1 ТІ0А 62-64 
6 模 柄 1 Q235A 18 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
7 销 钉 2 45 43 ~48 19 销 钉 2 45 43 ~48 
8 上 模 座 1 Q235A 20 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
9 垫 板 1 45 43 ~48 21 弯曲 凹 模 拼 块 1 ТІ0А 58-62 
10 翻 边 凸 模 1 ТІЮА 58-62 22 下 模 座 1 0235А 
11 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 23 挡 料 销 1 ТТА 56 -60 
12 D шу: 1 ТІ0А 58-62 

(3) 分 析 说 明 

图 2-3 所 示 为 抛 架 固定 外 料 导 板 式 冲 孔 翻 边 、 剪 截 弯 曲 二 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲模 的 





НИЕ Z 字形 ， 中 间 带 有 一 个 无 预 冲 孔 翻 边 的 $3. 8mm 小 凸 缘 ， 其 两 边 的 弯曲 高 度 大 于 
导 料 板 厚度 ， 使 其 导 板 下 的 模具 工作 空间 高 度 不 能 满足 弯 边 成 形 的 需要 ， 因 此 ， 该 冲模 的 第 
开工 位 去 掉 了 导 板 。 

该 冲压 件 采 用 无 沿边 排 样 : 第 工 工 位 冲 $3. 2mm 孔 并 用 609, 90° sk 12092255 ЛІГІ 
模 进 行 穿 刺 翻 边 ， 也 可 以 用 带 预 冲 孔 的 组 合 翻 边 凸 模 实 施 穿 孔 翻 边 ; 2 H ТАУ МІН НЕР 
展开 平 毛坯 长 度 剪 截 后 弯曲 成 形 。 由 于 该 冲压 件 实施 无 沿边 排 样 ， 条 (e) 料 宽度 p = 
20.2 0 ,mm 即 冲 压 件 宽度 ， 仅 安装 挡 料 销 23 控制 第 开工 位 送料 进 距 ， 所 以 条 ( 带 ) 料 
的 首 件 第 工 工 位 送料 进 距 要 越过 剪 截 刃 口 ， 以 便 获取 冲压 件 头 部 R55mm 圆 弧 ， 以 后 便 可 
连续 冲压 。 

与 其 他 冲压 件 用 导 板 模 一 样 ， 该 冲模 要 在 滑 块 行程 可 调 的 偏心 压力 机 上 工作 ,使 用 
2—25 型 公称 压力 为 250kN 的 开 式 单 柱 活 动 台 压力 机 。 

2. 盖 板 固定 卸 料 导 板 式 冲 孔 切 形 、 弯 曲 、 切 断 四 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 2-4) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-4) 
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\ ЖӘ 材料 : 10F 
. 536 
2-4 ЖЕНИ. Ж, ИЛАН ЫҚ АЕ 
表 2-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
ШЕНІНЕН 
1 F R4 И 冲 孔 切 形 、 弯 曲 、 切 断 | 5 使 用 材料 16}, B =40.5_0 mm 
四 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 110 6 使 用 设 各 12-25 
3 НІНІ Сл пата 0. 032 7 送料 方式 ЕТ. 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 780 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 











































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 14 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
2 切断 凸 模 1 ТІЮА 58-62 15 下 模 座 1 Q235A 
3 弯曲 凸 模 1 ТІ0А 58-60 | 16 导 料 板 2 45 43-48 
4 导 料 板 2 45 43 ~48 17 弯曲 凸 模 1 T10A 58-60 
5 模 柄 1 Q235A 18 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
6 上 模 座 1 Q235A 19 螺钉 4 35 外 购 
7 垫 板 1 45 43 -48 20 销 钉 4 45 43 ~48 
8 固定 板 1 45 43 ~48 21 螺钉 2 35 外 购 
9 导 正 销 2 T7A 56 -60 22 承 料 板 1 Q235A 
10 成 形 侧 刃 1 T8A 58 ~62 || 23 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
11 限 位 条 2 Q235A 24 成 形 侧 丸 1 T8A 58 ~62 
12 导 板 1 45 25 侧 刃 挡 块 2 TSA 56 -60 
13 四 模 1 T10A 62-64 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-4 所 示 盖 板 固定 印 料 导 板 式 冲 孔 切 形 、 弯 曲 、 切 断 四 工 位 连续 式 复 合 模 ， 是 一 套 采 
用 双 列 并 列 对 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 并 弯曲 成 形 的 导 板 式 连续 模 。 由 于 冲 
压 件 形状 简单 、 尺 寸 小 、 料 薄 、 尺 寸 精度 不 高 ， 其 展开 平 毛 坯 是 一 个 带 孔 的 矩形 平板 ， 可 采 
用 并 排 双 列 、 一 模 两 件 ， 即 使 单 边 弯曲 的 工 形 冲压 件 两 边 同 时 弯曲 成 门 形 件 ， 弯 曲 力 两 边 自 
然 平 衡 ; 用 对 称 布置 的 工 形 成 形 侧 为 ， 可 在 冲 孔 的 同一 工 位 冲 切 工件 的 外 形 ， 仅 留 中 间 部 
分 拱 边 作为 携带 工件 进入 各 工 位 冲压 的 载体 ， 从 而 简化 了 冲模 结构 。 该 冲模 的 冲压 过 程 如 
F: 宽 B=40.5_0 ;mm 的 板 裁 条 料 和 带 料 ， 送 入 模具 的 第 1 工 位 ， 由 侧 刃 挡 块 25 挡 料 并 由 
成 形 侧 为 10、24 切 边 定位 ， 为 提高 模具 寿命 ， 将 搭 边 放 大 至 2mm， 提 高 成 形 侧 刃 强度 ， 在 
侧 刃 切 边 的 同时 冲 孔 ; 第 开工 位 空挡 ; 第 亚 工 位 弯曲 成 形 ; 第 了 V 工 位 切断 分 离 。 

固定 和 件 料 导 板式 冲模 无 导 柱 模 架 靠 导 板 给 凸 模 导 向 ， 要 求 凸 模 始终 不 脱离 导 板 ， 故 要 在 
滑 块 行程 可 调 的 偏心 压力 机 上 工作 。 该 冲模 使 用 用 12 一 25 型 公称 压力 为 250kN 的 开 式 单 柱 活 
动 台 偏 心 压力 机 。 

З. ЕЕЕ, ЖЖ, ЕН, ИЯТ ЕЕЕ 

(1) 模具 图 (图 2-5) 
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材料 : Н62 







































































连续 式 复合 模 


位 


2-5 勺 头 辟 固定 印 料 导 板式 成 形 、 落 料 、 弯 曲 、 切 开 五 工 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-5) 
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表 2-5 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
Азр ра Е Ер 
1 模具 名 称 成 形 、 落 料 、 弯 曲 、 切 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =18.6 0 тт 
开 五 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 102 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 008 7 送料 方式 自动 或 手工 
4 送料 进 距 S/mm 4.5 8 生产 率 /( 件 /h) 2100 -500 




















模具 主要 零 部 件 















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 11 承 料 板 1 0235А 

2 上 模 座 1 Q235A 12 四 模板 1 ТІЮА 60 -64 
3 垫 板 1 45 43 -48 13 下 固定 板 j 45 

4 固定 板 1 45 14 下 模 座 1 0235А 

5 Ж 1 TSA 58-62 15 销 钉 4 45 43 ~48 
6 落 料 凸 模 1 T8A 58 ~62 16 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
7 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58~62 | 17 短 导 料 板 1 45 43 - 48 
8 成 形 切断 凸 模 1 T8A 58 ~62 18 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 

9 顶 件 器 1 T8A 56 -60 19 弹簧 1 65Мп 45 -50 
10 压 凸 凹 模 1 CrWMn 60 ~ 64 



































(3) 分 析 说 明 

图 2-5 所 示 为 仪表 产品 零件 勺 头 臂 固定 印 料 导 板 式 成 形 、 落 料 、 弯 曲 、 切 开 连 续 式 复合 
模 。 该 冲模 有 5 个 工 位 ， 其 冲压 过 程 是 : 料 宽 В = 18.6 0 smm 的 带 料 入 模 后 由 侧 为 切 边 定 
位 ,第 工 工 位 压 凸 成 形 ; 第 开工 位 空挡 ; 第 五 工 位 落 料 并 顶 回 搭 边框 ， 不 切断 分 离 ， 第 人 V 工 
位 弯曲 头 部 ; 第 V 工 位 切断 出 件 。 从 排 样 图 上 可 以 看 出 ， 第 焉 工 位 落 料 时 留 出 弯曲 头 部 部 分 
搭 边 ， 待 弯曲 成 形 后 切断 分 离 。 料 很 薄 ， 仅 有 0. 2mm， 为 送料 携带 工件 使 搭 边框 具有 足够 
刚度 ， 将 搭 边 、 沿 边 都 加 大 到 宽度 大 于 2. Smm， 使 其 成 为 冲压 过 程 中 不 变形 的 载体 。 

该 冲模 的 整体 结构 为 标准 的 导 板 式 冲模 结构 形式 ， 由 7 层 标准 模板 加 上 蜡 形 凸 模 受 装 而 
成 。 该 凸 模 的 结构 细部 根据 需要 进行 如 下 改进 .: 

1) ЖО ТАУ ЖАЛАНЫ, ПІ ТАУ, HUL 4628 ТА ЖАУ Та 5, ЕШ 
JJ Si Л ПАС, ЗЕТІН, ЖЕЛГЕ ЕН. 

2) 根据 结构 需要 ， 加 了 一 层 下 固定 板 。 

3) 装 了 限 位 柱 。 除 考虑 操作 安全 外 ， 压 凸 成 形 要 控制 凸 模 进 入 四 模 的 深度 (控制 压 
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凸 成 形 尺寸 。@@ 凸 、 四 模 是 刚性 接触 ， 凸 模 进深 过 大 会 减 薄 压 凸 成 形 料 
这 类 冲模 只 能 在 滑 块 行程 可 调 的 偏心 





250kN 的 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 。 


4. 环 夹 固定 秃 料 导 板 式 冲 孔 、 切 口 、 弯 形 、 切 断 七 工 位 连续 式 复合 
(1) 模具 图 (图 2-6) 
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压力 机 上 工作 。 








厚 ， 其 至 压 坏 模具 。 


该 冲模 使 用 12-25 型 公称 压力 为 
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图 2-6 环 夹 固定 印 料 导 板 式 冲 孔 、 切 口 、 弯 形 、 切 断 七 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-6) 





表 2-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











模具 主要 技术 规格 













































































序号 项 H Моя 序号 ЕН 5 
环 夹 固定 印 料 导 板 式 冲 

| — Ws WE S. É 使 用 材料 АРЫ, В-48.5 8 mm 
七 工 位 连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 185 6 使 用 设备 елі 

3 ІНІН Сл пата 0. 02 7 送料 方式 手工 或 自动 

4 送料 进 距 S/mm 21.5 8 生产 率 /( 件 /h) 480 ~ 1200 
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( 续 ) 


模具 主要 零 部 件 











































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 (ШІ J] i 1 T8A 56 -60 23 四 模板 1 ТІЮА 62-64 
2 侧 丸 1 10A 58 ~62 | 24 空心 垫 板 1 45 43 ~ 48 
3 承 料 板 1 Q235A 25 下 模 座 1 Q235A 
4 长 导 料 板 1 45 43 ~48 26 侧 丸 1 ТІЮА 58-62 
5 ТЕС 组 件 27 (ДЕЛЕ р" 1 T8A 56~60 
6 螺钉 2 35 外 购 28 四 模 拼 块 2 CrWMn 62 ~64 
7 下 执 板 1 45 43 ~48 29 销 钉 4 45 43 ~48 
8 四 模 1 ТІЮА 62-64 30 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 
9 螺钉 2 35 外 购 31 防护 机 1 Q235A 
10 防护 机 1 Q235A 32 ШЕН 1 ТІЮА 62 ~ 64 
11 固定 板 1 45 33 切口 凹 模 1 ТІЮА 62-64 
12 上 模 座 1 Q235A 34 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 
13 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 35 固定 板 1 45 
14 ІШ 2 ТІЮА 58-62 36 垫 板 1 45 43 ~48 
15 r: 2 TI0A 58-62 37 上 模 座 1 Q235A 
16 туя 2 ТІЮА 58-62 38 圆柱 头 螺钉 2 35 外 购 
17 т 2 ТІЮА 58-62 39 Billi 1 Q235A 
18 模 柄 1 0235А 40 限 位 块 1 Q235A 
19 垫 板 1 45 43 ~48 41 销 钉 4 45 43 ~48 
20 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 42 导 料 板 1 45 43 ~48 
21 切断 凸 模 1 ТІЮА 58-62 43 凹 模 拼 块 1 ТІЮА 62-64 
22 导 板 1 45 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-6 所 示 环 夹 固定 仙 料 导 板 式 七 工 位 连续 复合 模 是 一 套 结构 较 复 杂 的 小 型 立体 成 形 件 
连续 冲压 一 模 成 形 的 多 工 位 连续 模 实 用 典型 结构 形式 。 其 主要 工艺 数据 及 工 位 安排 如 下 : 

该 冲压 件 使 用 原材料 宽度 为 48. Smm， 送 料 进 距 $ =21. Smm， 总 计 工 位 为 7 个 ， 而 冲压 
工 步 数 为 5 个 ， 有 两 个 空挡 工 位 。 冲 压 工 步 及 其 排列 为 : 第 工 工 位 冲 两 个 $10. 5mm 的 圆 孔 ， 
为 第 一 冲压 工 步 ; 第 开工 位 冲 去 夹 环 中 间 7 x5mm 连接 带 四 周 废料 ， 为 第 二 工 步 ; ЖІГІТІМ 
切 开 夹 环 两 个 820mm 外 圆 ， 留 着 中 间 7 x 5mm 连接 带 ， 以 便 用 送 进 原材料 携带 工件 到 以 下 
各 工 位 冲压 ， 为 第 三 工 步 ; 第 区 工 位 为 空挡 ; 第 V 工 位 弯 形 ， 为 第 四 工 步 ; 第 VI 工 位 为 空 
ің; 第 证 工 位 切断 分 离 并 将 其 推 印 出 模 ， 为 第 五 工 步 。 

该 冲模 送料 定位 系统 由 双边 错开 布置 的 两 组 矩形 侧 刃 组 构成 。 侧 为 切除 原材料 料 边 宽度 
为 (48.5 -47)mm/2 =0. 75mm, 

该 冲模 的 四 模 采 用 冲 裁 与 成 形 分 割 拼合 的 结构 形式 。 第 信 工 位 以 前 采用 整体 拼合 ， 第 
V ~ 三 工 位 采用 按 工 位 灸 拼 组 合 。 前 者 考虑 第 亚 工 位 切 开 部 位 要 用 下 部 弹 顶 垫 将 切 开 工件 反 
向 顶 回 原 搭 边框 中 ， 以 便 送 料 携带 ; 后 者 则 考虑 弯曲 及 推 仓 成 品 工件 需要 较 大 空间 。 

这 类 固定 印 料 导 板 式 冲模 要 求 凸 模 在 任何 情况 下 都 脱 开 导 板 ， 防 止 导 板 上 模 孔 的 导向 面 
被 损坏 ， 所 以 ， 在 要 滑 块 行程 可 调 的 偏心 压力 机 使 用 这 类 冲模 冲压 。 
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23 іва 111828 E] ЕНЕ, 25 Е-е АА 
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2-7 角 架 滑动 导向 三 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 群 孔 、 剪 截 弯曲 二 工 位 连续 式 复 合 模 








(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-7) 


表 2-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





。 角 架 滑动 导向 三 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 群 孔 、 剪 截 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-7) 











































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
角 架 滑动 导向 三 导 柱 模 
架 固 定 印 料 冲 群 孔 、 剪 2 жер 
1 模具 名 称 截 订 曲 一 工 位 连续 式 复 5 使 用 材料 带 料 ,B=30.5_9 smm 
合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 285 6 使 用 设 各 J23—80 

3 冲 裁 间隙 С/ тп 0. 125 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 5/тт 94.6 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
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( 续 ) 
































































































































模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 圆 孔 凸 模 4 Crl2 60 -62 17 顶 杆 1 45 43 ~48 
2 固定 板 1 45 43 ~48 18 弯曲 凹 模 j CrWMn 60 -62 
3 冲 小 长 孔 凸 模 1 Crl2 60 -62 19 剪 截止 模 灸 块 1 Crl2 62-64 
4 冲 大 长 孔 凸 模 1 Crl2 60 ~62 | 20 | 冲 长 孔 上 四 模 拼 块 1 Crl2 62-64 
5 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 21 | ТАИ: 1 Crl2 62-64 
6 模 柄 1 Q235A 22 ШИКЛЕ 1 45 
7 上 上 座 底板 1 0235А 23 挡 板 1 Q235A 
8 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 24 下 座 1 0255А 
9 上 座 1 0255А 25 А] 4 35 外 购 
10 导 套 3 GCrl5 58 ~62 26 承 料 板 1 0235А 
11 Зу 1 Crl2 60 ~62 | 27 НІН 4 45 43-48 
12 防护 栅 4 Q235A 28 外 导 料 板 2 45 43 ~48 
13 导 柱 3 GCr15 58-62 | 29 侧 压 装置 1 组 部 件 
14 下 座 1 Q255A 30 挡 料 器 1 T7A 55-60 
15 下 座 底 板 1 0235А 31 当 料 座 1 组 部 件 
16 Жы 1 45 43 -48 32 НЕЕ 1 0275А 





(3) 分 析 说 明 


图 2-7 МӘН 5) А СОНЫН ЖЕҢНЕН, 









































剪 截 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 是 


一 套用 非 标 准 滑动 导向 三 导 柱 钢 模 架 的 冲 孔 群 、 剪 截 并 弯曲 成 形 的 连续 式 复合 模 。 由 于 冲压 
件 是 一 个 单 角 90* 弯 曲 件 ， 弯 边 高 度 大 ， 需 要 大 的 弯 边 空间 ， 即 以 冲压 件 R6mm 弯 角 顶 为 支 


д, ЖК 2) 55 тт 的 板 坯 端 头 向 上 扳 45$。 角 所 需 的 弯 形 空间 。 在 第 开工 位 剪 截 弯 形 ， 





料 板 ， 并 加 大 凸 模 长 度 ， 同 时 适当 加 长 模 架 导 柱 长 度 。 


为 制 模 方便 并 节省 模具 钢 ЖАНГА ЕНІН 
框 外 ， 其 余 采用 拼 块 结构 。 弯 曲 工 位 采用 负 弯 角 接 角 
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ИШ УЕ: зген 
hk 匆 太 弯曲， 将 弯曲 凸 模 做 得 稍 小 于 工件 


弯 角 90"。 弯 曲 成 形 后 弯曲 角 要 回 弹 增 大 ， 负 弯 角 值 正 好 补偿 。 此 负 弯 角 一 般 通 过 试 模 


确定 。 


无 论 使 用 何 种 宽度 的 带 料 或 板 裁 条 料 ， 都 要 从 严 控制 料 宽 В = 30. 5 .05mm， 因 为 该 冲压 
件 是 无 沿边 单列 横 置 排 样 。 第 工 工 位 冲 出 全 部 6 个 孔 ， 当 料 头 首 件 送料 ， 其 进 距 S 要 大 于 
94. 6mm 并 保证 有 剪 截 拱 边 ， 以 便 冲 切 工件 端 头 R40mm 圆 弧 。 第 卫 工 位 送料 至 挡 料 絮 30 хе 
位 即 可 连续 冲压 。 此 后 ， 每 行程 一 件 ， 可 连续 运作 。 
2. 座 板 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固 定 种 料 冲 孔 、 成 形 剪 截 并 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 





(1) 模具 图 (图 2-8) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-8) 
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材料 : 08F 
ЖЫБ: 1.5mm 











图 2-8 座 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 成 形 剪 截 并 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 


表 2-8 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

















































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 

座 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 

模 架 固定 印 料 冲 孔 、 成 
1 “R£ 5 HM E : 带 料 , В-62 9 

模具 名 称 形 剪 截 并 弯曲 二 工 位 连 使 用 材料 Ж mm 
续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 Н/тт 198 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 075 7 送料 方式 Ф. 
4 送料 进 距 5/шп 36 8 生产 率 /( 件 /by) 360 
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模具 主要 零 部 件 








( 续 ) 






























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 HT200 11 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
2 固定 板 1 45 43 -48 12 I 1 Crl2 62 - 64 
3 切 开 扳 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 13 承 料 板 1 Q235A 

4 印 料 板 1 Q235A 14 导 柱 2 |20 (ЙӘ 58-62 
5 下 模 座 1 HT200 15 导 套 2 |20 (ЙӘ 58-62 
6 成 形 剪 截 凸 模 1 Crl2 58 ~62 16 垫 板 1 45 43 ~48 
7 销 钉 4 45 43 ~48 17 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
8 ЛЕ) 1 ТІ0А 58 - 62 18 ЛЕ 99 1 Crl2 58-62 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 19 导 正 销 2 T8A 56 ~60 
10 螺钉 2 35 外 购 20 模 柄 1 Q235A 








(3) 分 析 说 明 


























图 2-8 所 示 为 座 板 涓 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 色 料 冲 孔 、 成 形 剪 截 并 弯曲 二 工 位 连续 式 
复合 模 。 该 冲压 件 采用 无 沿边 单列 直 排 少 废料 冲 裁 并 局 部 90° 扳 边 成 形 。 冲 模 结 构 设 计 采 用 
和 矩形 侧 刃 切 边 定 距 控制 送料 进 距 S =36mm， 在 剪 堆 并 切 开 扳 边 的 第 亚 工 位 ， 安 装 两 个 导 正 
销 ， 类 似 冲 孔 凸 模 ， 故 亦 称 导 正 凸 模 。 待 送 进 条 ( 带 ) 料 进 入 第 亚 工 位 ， 导 正 销 19 先 搬入 
在 第 开工 位 种 出 的 mm 两 孔 中 ， 导 正定 位 ， 左 边 切口 扳 边 ， 右 边 成 形 剪 截 。 冲 出 成 品 工 
件 用 专用 御 件 器 或 手持 工具 轻 挑 出 模 。 





3. 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 裁 搭 边 、 
(1) 模具 图 (图 2-9) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-9) 
表 2-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


切 形 弯曲 三 工 位 连续 式 复合 模 























































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 

支架 滑动 导向 对 角 导 柱 

" ЖАНЫН DER. ЖӨН, B x L =85 0 smm 

1 模具 名 称 5 使 用 材料 

切 形 弯曲 三 工 位 连续 式 x 1000mm 

复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 145 6 使 用 设备 121--40 
3 剖 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13.5 8 生产 率 /( 件 /h) 380 
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模具 主要 零 部 件 


















































号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
弹簧 1 65Mn 44~50 11 01] JJ 1 T8A 58-62 
下 模 座 1 0235А 12 ШЕН 1 0235А 

垫 板 1 45 43 -48 13 导 料 板 2 45 43 ~48 
顶 件 器 1 TSA 56 ~ 60 14 ІШ 1 T8A 62 ~64 
导 柱 2 | 20 (0) | 58-62 15 销 钉 4 45 43 ~48 

导 套 2 120 (10) | 58-62 16 ЖЕТ 4 35 外 购 
上 模 座 1 Q235A 17 切 形 凸 模 2 T8A 58 ~62 
固定 板 1 45 18 限 位 销 2 45 43-48 
弯曲 凸 模 1 T8A 58 ~62 | 19 切 形 凸 模 2 T8A 58 ~62 
裁 搭 边 凸 模 1 TSA 58 - 62 20 ІШ 1 T8A 62 ~64 






































| ccc d ) 冲压 件 图 
š ЖЗ 13 
Š 14 
材料 : 20484 
ЖЫБ: 0.8mm 
排 样 图 

















15 

















Б 2 ыы 
ШЕ 

















图 2-9 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 印 料 裁 搭 边 、 切 形 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
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(3) 分 析 说 明 

图 2-9 所 示 为 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 外 料 裁 搭 边 、 切 形 弯 曲 三 工 位 连续 式 复 合 
模 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 该 冲压 零件 形状 为 门 形 ， 并 不 算 复 杂 ; 材料 为 20 钢 冷 轧 板 ， 塑 性 好 ， 
易于 冲压 加 工 ; 但 其 顶部 横梁 很 窗 ， 而 其 两 个 支撑 臂 较 宽 ， 其 展开 长 度 又 较 长 。 如 何 使 其 凸 模 
增 宽 加 厚 ， 提 高 寿命 ， 是 该 冲模 结构 设计 中 一 个 难题 ， 和 否则， 该 冲模 难以 适应 大 量 生产 。 

该 冲模 结构 简单 ， 很 好 地 解决 了 罕 长 、 断 面 变化 大 的 长 为 口 凸 模 的 结构 设计 问题 。 

从 展开 平 毛坯 排 样 开 始 ， 采 用 有 搭 边 单列 横 置 直 排 排 样 。 利 用 其 结构 废料 宽大 的 特点 ， 
采用 裁 拱 边 ， 并 使 用 成 形 侧 边 凸 模 冲 切 对 称 两 头 排 样 方法 。 送 料 进 距 很 小 (S = 13. Smm ) ， 
采用 和 矩形 截面 标准 侧 为 。 工 位 安排 如 下 : 

第 工 工 位 冲 切中 间 搭 边 与 结构 废料 相连 的 大 片 废料 。 可 以 看 出 ， 冲 切 凸 模 加 厚 ， 断 面 变 
大 ， 制 造 容 易 ， 坚 固 耐 用 。 

ЖІП 工 位 是 空挡 。 因 为 送料 进 距 很 小 ， 工 件 中 部 罕 又 长 ， 如 不 加 窒 工 位 ， 便 会 使 两 工 
位 相距 太 近 ， 凸 模 与 凹 模 强 度 不 足 ， 也 因 位置 不 够 装 不 到 固定 板 上 去 。 

第 五 工 位 用 一 对 成 形 侧 边 凸 模 冲 切 工件 两 端 外 廓 与 原材料 分 离 ， 获 得 完整 展开 平 毛坯 并 
弯曲 成 形 。 成 品 零件 由 四 模 弹 顶 热 弹出， 从 模 上 侧 的 件 件 坡 滑 人 零件 箱 。 

4. 连 杆 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 和 卸 料 、 切 废 、 冲 孔 、 弯 形 、 切 头 四 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 2-10) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-10) 

表 2-10 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
连 杆 滑动 导向 对 角 导 柱 
i 模具 名 称 ТЕА Нав š 使 用 材料 Ж, Вхі. 
冲 孔 、 弯 形 、 切 头 四 工 =150 0 „тт x 1000mm 
位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 156 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 320 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 六 角 头 螺钉 4 35 外 购 12 | 裁 搭 边 成 形 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
2 销 钉 4 45 43 -48 13 上 模 座 1 0235А 
3 ж 2 65Мп 44-50 14 ІІІ 27 1 ТІ0А 58-62 
4 下 模 座 1 0235А 15 裁 搭 边 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
5 顶 件 器 1 Т7А 56 ~ 60 16 印 料 板 1 Q235A 
6 弯曲 凹 模 拼 块 2 CrWMn 60 -64 17 ІШ 1 ТІЮА 62-64 
7 导 柱 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58-62 18 承 料 板 1 0235А 
8 导 套 2 | 20 (10) | 58-62 19 | 裁 搭 边 成 形 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
9 区 曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 20 27 1 ТІЮА 58-62 
10 ЖЕТ 4 35 外 购 21 冲 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
11 固定 板 1 45 22 | 切 圆 孔 落 料 凸 模 2 TI10A 58-62 
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冲压 件 图 
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图 2-10 连 杆 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 、 切 废 、 冲 孔 、 弯 形 、 切 头 四 工 位 连续 式 复合 模 


(3) 分 析 说 明 

图 2- 10 所 示 为 连 杆 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 缉 料 、 切 废 、 冲 孔 、 弯 形 、 切 涉 四 工 位 
连续 式 复合 模 ， 所 冲 制 弯曲 零件 的 主要 特点 是 细 长 ， 其 整体 为 一 两 端 带 耳 的 | | 形 直 杆 ， 全 
长 140.5mm， 中 间 有 126. 5mm 为 U А, Жи х 宽 =5.5.03mm x4.9mmn， 料 厚 仅 
0. 8mm， 材 料 是 40 钢 冷 轧钢 板 。 此 外 ,该 零件 两 端 为 平板 偏心 连接 盘 ， 其 中 心 带 有 
93. 4mm 的 连接 孔 。 

用 多 工 位 连续 式 复合 模 冲 U 形 槽 连 杆 ， 在 冲压 工艺 技术 上 没有 难度 ， 关 键 是 该 零件 的 
结构 形状 会 给 连续 冲压 的 排 样 和 制 模 带 来 困难 : 

178. 












































1) 该 零件 展开 平 毛 坯 两 端 有 连接 圆 盘 ， 且 偏心 距 为 其 中 间 О 形 槽 宽 4. 9mm， 出 现 台 
阶 ， 故 不 能 直线 冲 切 毛 坏 轮廓 。 考 虑 到 НЫ 5.5 -03mm， 只 能 采用 有 沿边 、 有 搭 边 排 
样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 和 弯曲 。 该 弯曲 件 料 厚 上 =0. 8mm， 按 常规 搭 边 宽 仅 0.8 ~1.0mm， 而 长 
约 130mm 的 中 间 搭 边 ， 成 为 冲模 结构 设计 和 连续 冲压 的 难点 。 

2) 需要 条 料 宽 达 130mm。 虽 然 送 料 进 距 5 =15mm 很 小 ， 但 沿 宽度 方向 即 零件 毛坯 的 
两 端 要 有 足够 的 刚度 ， 才 能 保证 展开 毛坯 在 送料 携带 过 程 中 不 变形 。 搭 边 与 沿边 宽度 过 小 ， 
则 难免 在 送料 及 多 工 步 冲压 中 变形 。 

冲 小 孔 、 冲 切 搭 边 及 两 端 冲 圆 头 连接 圆 盘 的 凸 模 结构 及 其 导向 系统 的 设计 ， 都 存在 制造 
困难 及 导向 要 求 高 等 问题 。 厚 度 不 足 2mm、 长 度 为 130mm 的 裁 搭 边 凸 模 与 凹 模 ， 冲 裁 料 厚 
1=0.8mm， 单 边 冲 裁 间 隙 C =4%: =0.032mm， 其 导向 精度 要 求 很 高 。 

根据 连续 冲压 细 长 弯曲 件 排 样 与 冲压 工艺 特点 ， 针 对 以 上 难点 问题 ， 该 冲模 在 结构 设计 
上 采取 如 下 几 点 措施 。 

1) 冲压 工艺 采用 四 工 步 、 四 工 位 冲压 ， 冲 切 两 端的 连接 圆 盘 外 侧 结构 废料 、 冲 裁 中 间 
长 130mm 的 窗 搭 边 、 弯 形 、 切 断 两 端 半圆 头 ， 分 离 出 成 品 零件 。 由 于 中 间 搭 边 过 窒 ， 特 
意 加 宽 至 3. 8mm， 使 相 邻 两 件 展 开 毛坯 中 间 的 搭 边 与 结构 废料 全 部 切除 ， 两 头 亦 获得 较 大 
的 搭 边 ， 有 利于 将 第 工 工 位 裁 塔 边 成 形 凸 模 的 非 规则 外 形 的 断面 放大 ， 方 便 制 造 ， 所 需 送 料 
进 距 $ 不 变 。 

2) 冲 小 孔 、 裁 搭 边 及 切口 凸 模 时 ， 都 将 其 杆 部 加 粗 ， 断 面 放 大 ， 而 其 邦 口 工作 端 长 度 
按 其 冲 孔 直径 а 或 冲 切 料 宽 的 3.5 ~4 倍 计 ， 最 后 取 各 凸 模 计算 出 的 刃 口 端 长 度 中 最 小 的 
= 

3) 采用 对 角 导 柱 模 架 ， 但 将 其 导 柱 与 导 套 加 长 ， 使 冲模 开启 后 还 有 约 为 导 柱 直径 大 小 
长 度 的 导 柱 留 在 导 套 中 。 

4) 为 控制 送料 精度 ， 采 用 和 矩形 断面 侧 刃 切 边 定 距 ， 从 严 控制 送料 进 距 5 = 15mm。 

5) 采用 加 厚 固定 御 料 板 ， 对 所 有 冲 裁 凸 模 的 杆 部 进行 导向 设计 和 制造 。 外 料 板 的 这 部 
分 匹配 模 孔 按 基 轴 制 h5XH6 配合 加 工 制造 。 

5. 线 夹 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 切 槽 、 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-11) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-11) 

表 2-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
线 夹 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 固定 印 料 切 槽 、 冲 ЖЖ, Вхі. 
1 黄 具名 称 5 ЕНІН 
Шы 孔 、 弯 曲 、 切 断 四 工 位 1 шы -36 25 атт х 1000тт 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 121 6 使 用 设备 了 1 一 16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 035 7 送料 方式 手工 ,可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 36 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 ~ 3800 
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( 续 ) 


模具 主要 零 部 件 































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ЗН 1 CrWMn 58 - 62 12 销 钉 4 45 43-48 
2 | ВИЧЕ т ТІ0А 62 - 64 13 | 裁 搭 边 凸 模 拼 块 1 ТІ0А 58-62 
3 ІЕЕ 1 0235А 14 | 裁 搭 边 凸 模 拼 块 1 ТІ0А 58-62 
4 固定 板 1 45 15 导 料 板 1 45 43 ~48 
5 上 模 座 1 Q235A 16 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 

6 成 形 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 17 导 柱 、 导 套 各 2 |20 (ІШ) | 58-62 
7 а 1 CrWMn 62-64 18 下 模 座 1 0235А 

8 冲 孔 凸 模 6 ТІ0А 58-62 | 19 导 料 板 1 45 43 ~48 
9 凹 模 1 ТІ0А 62-64 || 20 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 

10 Шен 1 ТІ0А 62-64 || 21 销 钉 4 45 43 ~48 
11 (2) 1 ТІ0А 58 -62 
































冲压 件 图 
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图 2-11 线 夹 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 切 槽 、 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 四 工 位 连续 式 复合 模 
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(3) 分 析 说 明 

图 2-11 МО ӘУЕН ӘНІҢ x f НАНЫН ЖНЖ, 194, УН, DJBRDU Ly EE 
续 式 复合 模 。 该 冲模 结构 依据 冲压 工艺 和 排 样 图 设计 特点 ， 充 分 考虑 了 冲 制 零件 产量 很 大 、 
形状 简单 又 无 精度 要 求 的 特点 ， 其 冲压 工艺 及 其 一 模 成 形 连续 式 复 合 模 的 结构 设计 都 有 其 独 
到 之 处 ， 现 介绍 如 下 。 

该 零件 采用 并 排 三 列 纵 置 、 搭 边 与 沿边 组 合 冲 切 排 样 ， 冲 压 工艺 用 非 标 准 切 边 侧 及 ， 经 
搭 边 与 沿边 组 合 冲 切 、 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 分 离 四 个 工 步 。 最 后 工 位 的 切断 属于 成 形 刃 口 剪 
切 ， 冲 切 出 半径 及 =5mm НАТ, НЕВЕ 

上 述 冲 压 工 艺 方案 与 排 样 图 设计 ， 可 以 一 模 三 件 ， 连 续 冲 压 ， 生 产 率 很 高 ， 但 也 有 如 下 
一 些 问题 ， 需 要 在 冲模 结构 设计 中 给 予 很 好 的 解决 : 

1) 冲压 零件 料 厚 上 =0.8mm， 材 料 为 镀 锌 铁皮 ， 按 常规 搭 边 与 沿边 宽度 上 =0.8 - 1mm, 
零件 展开 长 度 Ly =38. 5mm。 并 列 三 排 要 切除 两 个 中 间 搭 边 、 一 个 沿边 ， 冲 切 沿边 的 侧 刃 断 
面 可 按 结构 设计 需要 加 宽 ， 强 度 与 抗 纵 弯 能 力 都 无 问题 ， 只 要 在 其 为 口 端面 外 侧 加 一 个 宽度 
为 其 断面 宽度 1⁄3 (但 不 小 于 2mm) 、 高 度 大 于 冲压 料 厚 上 的 3 倍 (Вр 2. дт) В, (Е 
为 侧 丸 导 头 ， 平 衔 冲 切 沿边 的 偏 载 ， 确 保 模具 平稳 运作 ; 中 间 两 条 搭 边 宽 仅 0.8 ~ Imm， 长 
达 28. Smm 的 冲 切 凸 模 非 常 薄弱 ， 结 构 设 计 要 妥善 解决 。 

2) 亚 工 位 弯 昌 ， 毛 坯 要 回 缩 起 弯 R3mm， 压 弯 和 切断 要 先后 进行 ， 否 则 ， 不 是 压 弯 高 
度 不 够 4. 6mm， 便 是 零件 长 度 不 够 29mm。 

3) 最 后 切断 为 并 列 三 圆 弧 两 边 成 形 冲 裁 ， 中 间 搭 边 很 窗 ， 凸 模 易 损坏 。 

Д) 一 模 三 件 的 成 品 出 模 必 须 全 自动 ， 否 则 会 影响 高 速 连续 冲压 。 

该 模具 结构 设计 中 ， 将 三 列 并 排 的 中 间 搭 边 增 大 ， 由 b =0.8 ~1mm 加 大 到 b =1.5mm， 
中 间 搭 边 冲 切 凸 模 采 用 拼 块 结构 ， 且 为 口 段 长 度 仅 5. Smm， 其 余 全 长 按 两 刃 口 间距 10mm ЛІ 
固 ， 提 高 了 裁 搭 边 凸 模 强 度 及 抗 纵 弯 刚度 ; 缩短 压 弯 凸 模 ， 先 切断 后 压 弯 成 形 ; 最 后 切断 工 
位 出 件 外 侧 制 出 大 于 20° 的 落 件 坡 ; 切断 、 裁 搭 边 四 模 及 弯曲 下 模 采 用 镶 拼 结构 ， 见 模具 
图 。 采 用 这 些 结构 设计 ， 解决 了 上 述 工艺 难题 。 

6. 角 扣 滑动 导向 四 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 压 四 、 切 模 、 切 断 弯 曲 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-12) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-12) 

表 2-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 мж 序号 项 目 内 容 

和 扣 滑 动 导 向 四 导 柱 模 

架 国定 务 料 冲 孔 、 压 四 、 als 
1 模具 名 称 аткан ss | 使 用 材料 

团 模 、 切 断 弯曲 六 工 位 34 9 ;mm x1250mm 

连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 Н/тт 182 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 065 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 25 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
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模具 主要 零 部 件 












































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 20 弹 顶 销 组 件 | Өй 
2 |121 1 T10A 58-62 21 固定 板 1 45 
3 导 柱 、 导 套 各 4 20 (Ék) | 58-62 | 22 上 模 座 1 HT200 
4 防护 1 Q235A 23 垫 板 1 45 43 ~48 
5 半圆 头 螺钉 4 35 外 购 24 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
6 ШЕКЕ 1 Crl2 60 ~ 64 25 切断 凸 模 1 Crl2 60 ~ 62 
7 ШЕЛ 2 ТІЮА 58-62 26 模 柄 1 Q235A 
8 裁 搭 边 凸 模 2 Crl2 60 ~62 | 27 冲 中 心 孔 、 压 四 四 栅 1 Crl2 62 ~64 
9 Pe E 1 Crl2 60 ~62 28 导 正 销 2 T7A 56 -60 
10 销 钉 4 45 43 ~48 | 29 冲 孔 凸 模 3 Crl2 60 ~62 
11 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 30 印 料 板 1 0235А 
12 螺杆 1 45 43 ~48 31 原材料 1 
13 托 架 1 Q235A 32 冲 中 心 孔 凸 模 3 Crl2 60 ~ 62 
14 橡胶 体 1 外 购 33 ЖШ ( 锥 穴 ) т | 3 Crl2 60 ~62 
15 托盘 1 Q235A 34 弹 顶 销 2 T7A 56 - 60 
16 顶 杆 1 45 43 ~48 35 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
17 下 垫 板 1 45 43 ~48 36 螺 塞 2 45 外 购 
18 落 件 坡 1 Q235A 37 导 正 销 3 ТТА 56 -60 
19 顶 件 器 1 Т7А 56-60 || 38 ТЕЕ 1 Crl2 62 ~64 

(3) 分 析 说 明 























图 2- 12 所 示 为 角 扣 滑动 导向 四 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 压 四 、 切 烛 、 切 断 弯曲 六 工 位 
连续 式 复合 模 。 其 冲 制 零件 是 一 个 弯 角 小 于 90。 并 带 有 锥 穴 沉 孔 和 90。 中 心眼 盲 孔 的 单 角 弯 
曲 件 ， 而 且 材料 为 40 中 碳 钢 ， 料 厚 1 达到 1. Smm， 精 度 要 求 较 高 ， 详 见 冲 压 件 图 。 其 冲压 
加 工 难 点 有 三 点 : 

1) 弯 86*+ 上 1s? 角 难保 证 且 模 上 件 件 有 难度 。 

2) Ф(5 +0. 1) тт 口 部 0.5mm x45° 倒 角 及 冲 $1.2mm x90* 中 心眼 ， 要 求 高 。 

3) R3mm 半圆 头 弯 边 一 头 的 两 边 ， 各 有 lmm x 8. 8mm 的 窗 长 台 。lmm 宽 的 台阶 长 达 
8. 8mm， 料 厚 为 1. 5mm， 如 何冲 切 才能 保证 凸 模 强 度 。 

为 解决 上 述 冲 压 难 点 问题 ， 需 要 一 个 切实 可 行 的 冲压 工艺 方案 ， 并 设计 好 排 样 图 。 

考虑 大 量 生产 ， 连 续 冲 压 一 模 成 形 采 用 冲 孔 、 冲 中 心眼 和 倒 角 、 切 断 、 弯 曲 四 个 冲压 工 
步 。 其 排 样 和 各 工 位 安排 如 下 : 

1) 采用 三 行 并 列 纵 置 直 排 裁 搭 边 排 样 ， 适 当 兼 顾 冲 模 结 构 设 计 的 需要 ， 构 成 六 工 位 连 











续 模 . 
第 工 工 位 第 一 工 步 冲 孔 ф(5 +0.1)mm， 为 其 口 部 倒 角 0.5mm x45° 打 下 基础 。 

第 开工 位 为 空挡 。 

第 亚 工 位 第 二 工 步 (5 +0.1)mm 孔 口 部 倒 角 0.5Smm x45" 和 冲 ФІ. 2mm x90° 中 心眼 。 
. 182 . 
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图 2-12 ” 角 扣 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 压 止 、 切 槽 、 切 断 弯曲 六 工 位 连续 式 复合 模 


第 区 工 位 第 三 工 步 冲 切中 间 搭 边 并 精 切 条 料 宽 。 

第 V 工 位 为 空挡 。 

第 W 工 位 第 四 工 步 切断 并 弯曲 成 形 复合 冲压 。 

冲压 完成 的 成 品 零件 ， 由 弯曲 凸 模 中 的 弹 顶 垫 顶 出 模 后 ， 顺 模具 旁 的 落 件 坡 下 滑 出 模 进 
人 和 零件 箱 。 

2) 由 于 采用 三 行 并 列 有 搭 边 直 排 排 样 ， 使 零件 的 展开 平 毛坯 在 条 料 上 的 排列 非常 有 利 
于 裁 搭 边 冲 切 。 零 件 R3mm 半圆 头 一 端的 两 边 1mm х 8. 8mm 的 窗 长 凸 台 ， 由 于 三 行 并 列 排 
样 ， 中 间 搭 边 可 取 4=2mm。 备 长 凸 台 加 上 搭 边 的 神 切 宽度 增加 到 4mm ИД Е, НИЛ 27] 
口 断面 增 大 ， 得 到 加 强 。 

3) 采用 多 列 排 样 和 裁 搭 边 冲 切 ， 用 侧 为 切 边 定位 。 由 于 该 零件 料 厚 为 1. 5mm， 搭 边 与 
侧 叉 切 边 的 最 小 宽度 5b, 三 1.2mm， 为 送料 顺畅 和 切 边 尺寸 精准 ， 取 中 间 搭 边 的 侧 妨 切 边 宽 
度 均 为 b=2mm， 使 原材料 入 模 料 宽 达 到 34mm。 
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4) 冲压 零件 尺寸 小 、 料 厚 稍 大 而 孔 边 距 相 对 较 小 , (5 + 上 0.1)mm 的 孔 边 距 仅 为 
1. 5mm (等 于 料 厚 ) 。 考 虑 外 扩 0.Smm 倒 角 ， 其 最 小 孔 边 距 仅 剩余 lmm， 而 且 该 孔 后 为 一 
个 $1.2mm x90° 中 心眼 ， 使 群 孔 凸 模 相距 太 近 ， 因 此 增加 了 五 、V 两 个 空 工 位 。 

ИЛЕ ЕСТЕ 
和 沿边 的 有 废料 冲 裁 排 样 ， 见 排 样 图 。 根 据 其 排 样 图 ， 设 计 出 图 示 六 工 位 连续 式 复 合 模 ， 在 
其 结构 设计 中 采取 了 如 下 几 项 结构 措施 : 

1) 由 于 (5+0.1)mm 和 孔 口 倒 角 与 $91.2mm x90* 中 心眼 冲 制 ， 都 在 贴 着 凹 模 表 面 的 同 
一 面 上 ,将 两 凸 模 舰 装 在 同一 整体 镶 块 中 ,使 总 计 6 件 小 凸 模 一 起 获得 加 固 ， 仅 有 很 短 的 工 
作 段 露出 镶 块 上 表面 ， 制 造 、 修 理 、 更 换 都 方便 ， 也 节省 了 模具 钢 。 

2) 最 后 的 切断 弯曲 成 形 工 位 ， 为 便于 切断 、 弯 曲 ， 不 同 工 作 性 质 选 用 不 同 的 更 合适 的 
模具 钢 ， 而 采用 不 同 的 制 模 工 艺 分 别 制 造 ， 提 高 了 制 模 工 艺 性 ， 也 采用 了 灸 块 戏 和 人 整体 模 
板 中 。 

3) 在 固定 印 料 板 外 装 上 防护 栅 ， 确 保 操 作 安 全 。 

7. 过 底 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 切 形 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-13) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-13) 

表 2-13 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 А 内 容 
壳 底 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 271: 使 用 材料 条 料 ， B -123 0 ,mm 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J23—100 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 075 7 送料 方式 БЕЛЕ 
4 送料 进 距 S/mm 145 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 六 角 螺 母 1 35 外 购 13 弯曲 凸 模 1 CrWMn 54~58 
2 下 模 座 1 Q235A 14 ЕРТ НШІ 1 Crl2 58-62 
3 和 开盘 1 Q235A 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 16 Шр 1 Crl2 60 ~ 64 
5 内 切口 扳 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 17 | 内 切口 扳 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
6 Ж 1 CrWMn 54-58 18 固定 板 1 45 
7 印 料 板 1 0235А 19 垫 板 1 45 43-48 
8 切 开 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 20 顶 杆 4 45 43 ~48 
9 成 形 凸 模 1 CrWMn 56~60 || 21 Б 1 45 43-48 
10 上 模 座 1 Q235A 22 销 钉 4 45 43-48 
11 固定 板 1 45 23 六 角 头 螺钉 4 35 外 购 
12 成 形 侧 刃 2 Crl2 58 ~62 | 24 导 料 板 2 45 43 ~48 
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图 2-13 这 底 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 切 形 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 三 工 位 连续 式 复合 模 
(3) 分 析 说 明 
图 2- 13 所 示 为 学 底 滑动 导向 对 角 导 柱 横 架 固定 仓 料 切 形 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 三 工 位 连续 
式 复合 模 。 该 冲模 可 用 板 裁 条 料 一 模 成 形 冲 制 出 底部 压 筋 并 有 方 口 扳 边 的 开关 外 这 底座 ， 详 
见 冲 压 件 图 。 该 冲模 在 连续 冲压 工 步 及 整体 结构 设计 上 有 如 下 一 些 特点 。 





1) 该 冲压 件 料 厚 稍 大 ， 连 续 多 


架 刚 度 ， 使 之 在 连续 高 压 冲 击 载荷 下 不 变形 ， 








工 位 一 模 成 形 ， 模 架 及 模具 工作 零件 承载 大 。 为 保证 模 
采用 加 厚 钢板 模 座 、 加 粗 导 柱 ， 同 时 ， 模 具 工 
185. 





作 零 件 采用 优质 合金 工具 钢 Cr12。 

2) 采用 了 非 标 准 的 侧 刃 成 形 。 该 侧 刃 切除 条 料 的 长 度 工 等 于 送料 进 距 S$S， 而 侧 刃 内 侧 
冲 裁 出 冲压 零件 展开 毛坯 的 外 部 轮廓 。 这 种 侧 刃 除 具 有 常规 侧 刃 节制 送料 、 控 制 进 距 的 作用 
外 ,还 具有 切除 沿边 与 结构 废料 的 冲 裁 凸 模 的 作用 ， 是 一 模 成 形 多 工 位 连续 模 经 常 采用 的 一 
种 非 标准 、 双 重 作用 的 侧 边 凸 模 。 其 设计 方法 与 单 边 剪 切 的 冲 裁 凸 模 相 同 ， 但 仍 需 保 证 与 匹 
НИЛ АЛПА Ж ІНІ. 

3) 最 后 工 位 配备 切断 刀 ， 将 从 条 料 经 冲 孔 、 空 挡 工 位 、 压 筋 并 弯曲 成 形 复合 冲压 的 工 
件 从 条 料 上 切断 分 离开 。 成 形 工件 顺 切 断 凹 模 旁 的 落 件 坡 滑落 入 零件 箱 。 

4) 御 料 板 的 结构 形式 考虑 全 料 力 稍 大 ， 给 予 加 厚 ， 并 用 外 露 六 角 头 螺钉 紧 固 。 

5) 导 料 板 按 冲压 件 弯 边 高 度 适 当 加 厚 并 对 弯曲 工 位 卸 料 板 相 应 位 置 下 部 挖 空 3 ~5mm， 
增 大 弯曲 成 形 空间 。 

8. 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 裁 搭 边 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-14) 



















d 
АР tw 
КУЫС {ү 







































2 
ЛТ 
7 


























ӘРІПІ 


АК 


ШИ 













/>2 





аА тес” 




















жігі 材料 : 08Ғ 
“全 ЖЫ: 1.5mm 
CO 


图 2-14 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 裁 措 边 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-14) 
表 2-14 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 












































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
支架 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 ав 5 使 用 材料 条 料 ，B =75 9 mm 
位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 195 6 使 用 设备 J23—63 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 065 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 31 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 15 #5 JH BH У 1 45 
2 销 钉 4 45 43 -48 16 固定 板 1 45 
3 成 形 侧 丸 2 Crl2 58 ~62 17 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 18 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
5 切 开 凸 模 1 Crl2 58 ~62 19 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 
6 弯曲 四 模 1 CrWMn 60 ~64 20 导 套 2 GCr15 58 ~62 
7 导 料 板 2 45 43 ~48 21 导 柱 2 GCr15 58 ~62 
8 ІЗІНЕ 1 Crl2 58 ~62 | 22 活动 挡 料 销 1 ТТА 56 -60 
9 销 钉 4 45 43 -48 23 印 料 板 1 0255А 
10 垫 板 1 45 43 ~48 | 24 Ша 1 Crl2 62 ~64 
11 弹簧 1 65Мп 44-50 | 25 下 模 座 1 HT200 
12 上 模 座 1 HT200 26 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
13 ІІІ 1 35 外 购 27 БӘРІН 21 2 Crl2 58-62 
14 模 柄 1 0235А 
































(3) 分 析 说 明 
图 2- 14 所 示 为 文 架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 件 料 冲 孔 、 裁 搭 边 〈 切 形 ) 、 弯 曲 、 切 
断 六 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲模 冲 制 的 支架 零件 展开 为 一 带 孔 矩形 倒 四 角 的 平 毛 坏 ， 采 用 单 
列 横 置 有 沿边 、 有 搭 边 的 排 样 。 为 了 和 采用 成 形 侧 刀 ， 实 施 沿边 与 搭 边 组 合 冲 切 ， 获 得 展开 毛 
坯 的 外 形 ， 减 少 冲压 工 步 并 为 连续 冲压 创造 条 件 ， 将 中 间 搭 边 宽度 放大 ， 由 一 般 的 1.5 ~ 
1. 8mm 加 大 至 5mm。 这 样 哩 加 大 了 材料 消耗 ,但 加 厚 了 工 形 成 形 侧 刃 的 裁 搭 边 刃 口 厚度 ， 
对 提高 模具 寿命 有 利 。 同 时 ， 用 中 间 预 留 部 分 搭 边 ， 靠 送料 携带 工件 至 各 工 位 进行 连续 冲 
压 。 这 部 分 搭 边 要 保持 到 最 后 工 位 切除 为 止 ， 不 变形 ， 更 不 能 断裂 ， 故 要 有 较 大 的 宽度 ， 使 
其 有 足够 的 刚度 和 强度 ， 详 见 排 样 图 。 
该 冲模 采用 板 裁 条 料 ， 用 手工 送料 。 如 果 配 备 合适 的 通用 送料 装置 ， 该 冲模 也 可 自动 运 
作 。 无 论 手 工 或 自动 送料 ， 该 模具 运作 过 程 如 下 : 条 料 由 模具 导 料 槽 右边 人 料 口 送 入 ， 至 活 
动 挡 料 销 22， 第 I 工 位 冲 孔 ， 完 成 两 个 $820mm 孔 、 一 个 ф2. 5mm 小 孔 ; 条 料 继续 送 进 ， 活 
187. 





























动 挡 料 销 22 靠 弹簧 26 会 弹出 凹 模 表面 插入 在 第 工 工 位 冲 出 的 ф2. Smm 中 间 小 孔 中 ， 控 制 第 
工 工 位 送料 进 距 。 料 头 多 出 料 边 会 被 成 形 侧 刃 切 齐 ， 达 到 要 求 尺寸 ， 完 成 冲 件 展开 毛坯 的 一 
边 冲 裁 任 务 。 第 三 次 送料 至 第 政工 位 ， 由 了 形成 形 侧 刃 完成 冲 件 整个 外 形 冲 切 ， 仅 留 中 间 
搭 边 。 第 六 工 位 空挡 。 第 V 工 位 切除 中 间 搭 边 。 第 VE 工 位 冲 出 另 一 边 搭 边 。 

9. 拉链 盒 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 固定 卸 料 切 形 、 冲 孔 、 裁 搭 边 、 成 形 十 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-15) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-15) 

表 2-15 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 H 内 容 
拉链 盒 滑 动 导 向 四 导 柱 
1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 带 料 ，B =40 0 ,mm 
位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 145 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 自动 ， 也 可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 14.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 ~ 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 “Ж: 4 120 (0) | 58-62 17 盖 板 1 0255А 
2 销 钉 4 45 43 ~48 18 橡胶 体 1 外 购 
3 导 套 (加 长 ) 4 | 20 (2) | 58-62 19 托 板 1 Q235A 
4 切 弧 形 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 || 20 螺母 2 35 外 购 
5 上 模 座 1 HT200 21 拉杆 1 45 43 ~48 
6 垫 板 1 45 43 -48 22 四 模 镶 块 1 Ст12МоУ 62-64 
7 Вр 2 45 23 ПТ Е 2 Crl2MoV 62 ~64 
8 固定 板 1 45 24 切 外 形 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 
9 冲 方 孔 凸 模 2 Crl2MoV | 58 ~62 | 25 ӘР US 2 CrWMn 60 ~ 64 
10 БЕ 2 45 26 顶 件 器 2 TSA 56 -60 
11 印 料 板 1 Q235A 27 下 模 座 1 НТ200 
12 导 料 板 2 45 43 -48 28 ЖӘР ІШ ЖЕУ: 2 Crl2MoV 60 ~ 64 
13 四 模 框 1 45 29 切断 成 形 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 
14 ІШ: 2 Crl2 58 ~62 | 30 压板 1 45 
15 侧 刃 组 般 件 2 Crl2 60 ~64 || 31 弯 形 凸 模 2 CrWMn 58-62 
16 顶 杆 4 45 43 ~48 32 上 模 座 1 HT200 



































(3) 分 析 说 明 

图 2-15 所 示 为 拉链 盒 滑 动 导 向 四 导 柱 模 架 固定 伙 料 切 形 、 冲 孔 、 裁 搭 边 、 弯 曲 、 成 形 
十 工 位 连续 式 复合 模 ， 是 在 专用 自动 斥 力 机 或 配合 送料 装置 在 普通 压力 机 上 常年 大 量 生产 的 
高 效率 、 高 寿命 冲模 。 该 冲模 总 计 10 个 工 位 ， 采 用 单列 横 置 直 排 ， 有 沿边 、 有 搭 边 组 合 冲 
切 成 形 ， 工 位 间 送 进 由 搭 边 携带 实施 。 
· 188 · 
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拉链 盒 滑 动 导 向 四 导 柱 模 架 固定 印 料 切 形 、 冲 孔 、 裁 措 边 、 成 形 十 工 位 连续 式 复合 模 


冲压 工艺 采用 分 工 步 冲 切 外 形 ， 分 多 次 多 工 位 弯曲 成 形 ， 最 后 切断 分 离 并 弯 出 拉链 盒 左 
半边 。 具 体 的 10 个 工 位 的 冲压 工 步 为 : 工 工 位 切 开外 廊 4 БЕА; П РЧ: 焉 工 位 冲 
МДМ КЕЙІ; 工 位 冲 中 间 两 方 孔 和 一 个 矩形 孔 ; V 工 位 空挡 ; V[ 工 位 冲 切 右边 外 形 ; 
三 工 位 室 挡 ;三 工 位 弯 抢 形 外 边 底 呈 |L_ ÉE; 区 工 位 切断 左 半 部 并 弯曲 ，X 工 位 切断 右 半 部 ， 
与 原材料 分 离 并 变形 。 

该 冲压 件 虽 较 复杂 ,但 经 合理 分 解 与 有 序 排 样 ， 按 连续 冲压 工艺 顺序 的 原则 ， 排 出 冲压 工 
步 ， 再 考虑 冲模 结构 设计 需要 和 冲压 工艺 合理 性 制约 ， 增 加 3 个 空挡 工 位 ， 实 际 冲压 工 步 为 7 个 。 

该 冲模 适应 冲压 零件 精度 不 高 的 情况 ， 但 考虑 到 连续 常年 大 量 生产 ， 故 采用 动态 稳定 性 
好 、 抗 交 变 载 答 与 抗 疲劳 能 力 强 的 滑动 导向 四 和 角 导 柱 加 强 型 模 架 。1 工 位 冲 出 圆 弧 的 薄 凸 
模 ， 都 加 固 其 杆 部 为 整体 矩形 。 冲 小 方 孔 与 矩形 孔 的 凸 模 ， 也 都 将 杆 部 加 粗 ， 用 加 厚 的 固定 
印 料 板 与 凸 模 匹 配 的 模 孔 。 一 律 采用 基 轴 制 ， 按 Һ6/Н7 配合 加 工 ， 使 其 对 凸 模 杆 部 实施 良 
好 导向 ， 凸 模 工 作 的 刃 口 段 长 度 按 (5 ~6) г, 

为 确保 冲模 的 良好 导向 不 被 损坏 ， 可 将 模 架 导 套 按 实际 需要 加 长 ， 保 证 冲模 开启 时 上 下 
模 不 脱 开 ， 巴 模 仍 滞 留 在 印 料 板 模 孔 中 。 为 了 做 到 这 一 点 ， 可 选用 行程 可 调 压力 机 冲压 ， 或 
者 加 厚 件 料 板 ， 使 冲模 闭合 后 ， 凸 模 外 露 长 度 不 足 其 总 长 度 的 209% 。 

四 模 采 用 分 工 步 的 伦 装 整体 镶 块 结构 ， 便 于 制造 、 维 修 、 调 节 、 更 换 。 

采用 角 型 侧 刃 ， 两 边 两 组 从 严 控制 送料 进 距 。 

10. 底盘 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固 定 卸 料 压 形 、 切 废 、 冲 孔 、 弯 曲 、 落 料 四 工 位 连续 式 
复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-16) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-16) 

表 2-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 目 内 容 
底盘 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 固定 卸 料 压 形 ` 切 
ы. 废 、 冲 孔 、 弯 曲 、 落 料 | а. шін 
四 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 136 6 使 用 设备 J21 一 60 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 035 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 45 8 生产 率 /( 件 /hb) 420 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 导 正 销 1 T7A 54 ~60 14 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
2 弹簧 1 65Mn 43 -50 15 МЕН 2 T7A 54-60 
3 顶 件 器 1 T7A 56 ~60 16 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 ?АОЖНШ PE 1 Crl2 62 ~64 17 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 下 模 座 1 HT200 18 固定 板 1 45 
6 导 正 销 1 ТТА 54-60 19 冲 孔 凸 模 5 Crl2 58 ~62 
7 导 料 板 2 45 43 ~48 20 МЕРТ ЕНШІ 2 Crl2 58-62 
8 165 1 0235А 21 ШЕ 1 Crl2 62 - 64 
9 导 柱 2 GCrl5 58 ~ 62 22 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
10 落 料 凸 模 1 Crl2 62 ~64 23 销 钉 4 45 43 ~48 
11 导 套 2 GCr15 58 ~ 62 24 压 形 凸 模 2 CrWMn 58 - 62 
12 垫 板 1 45 43 -48 25 МЕРТ ЕНШІ 2 Crl2 58-62 
13 上 模 座 1 HT200 
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2-16 底盘 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 压 形 、 切 废 、 冲 孔 、 弯 曲 、 落 料 四 工 位 连续 式 复 合 模 








(3) 分 析 说 明 

图 2-16 所 示 为 底盘 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 仓 料 压 形 、 切 废 、 冲 孔 、 弯 曲 、 落 料 四 工 
位 连续 式 复合 模 。 其 冲压 件 是 一 个 形状 复杂 的 多 孔 、 多 弯 角 立体 形 承 载 构件 ， 详 见 冲压 件 图 。 

冲压 工艺 依 冲 压 件 展开 平 毛坯 形状 ， 单 列 横 置 直 排 ， 采 用 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 
废料 冲 裁 、 弯 曲 成 形 后 落 料 。 通 过 裁 拱 边 、 切 除 结构 废料 冲 裁 ， 将 逐步 冲 切 获得 的 展开 平 毛 
坯 一 直 留 在 条 料 上 ， 用 送 进 材料 携带 至 各 工 位 冲压 ， 至 第 亚 工 位 弯曲 成 形 ， 第 了 工 位 落 料 成 
品 。 由 于 最 外 缘 凸 出 部 分 有 超 短 边 90" 弯 边 ， 在 第 工 工 位 设 压 形 工 步 ， 使 弯 边 部 分 约 有 
0. 1mm 左右 展 薄 ， 以 便 切 形 后 弯 90" 更 易 成 形 且 少 有 回 弹 。 除 第 工 工 位 外 ， 其 余 各 工 位 均 设 
有 导 正 销 导 正 送料 进 距 而 准确 定位 ， 保 证 送料 到 位 ， 准 确 冲 切 与 成 形 。 

该 冲模 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 以 适应 连续 冲压 的 模 架 承载 。5 个 冲 小 
孔 凸 模 和 两 个 冲 小 和 矩形 孔 凸 模 ， 都 采取 了 加 固 措 施 ， 均 将 其 杆 部 加 粗 成 粗 贺 杆 ， 而 其 冲 孔 为 
口 工作 端 ， 仪 留 出 约 为 导 料 板 厚 度 的 长 度 作为 工作 段 。 其 杆 部 都 是 圆 形 断 面 ， 与 邱 料 配合 可 
按 基 轴 制 h5AH6 配合 ， 保 证 有 良好 的 导向 与 横向 支承 效果 。 

11. 卡 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 裁 拱 边 、 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-17) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-17) 

表 2-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
卡 座 滑动 导向 对 角 导 柱 
ТЕРІНІ ЖАЗЫ ЖЕНЕ НӘ, быны еа ЕЕ 
1 模具 名 称 ЖЯ. а. ЕТ. 5 使 用 材料 ДӘН, В-76 0 ;mm 
位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 146 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 035 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 47 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 
编号 З 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 21 Г 1 Crl2 62 ~64 
2 Е 1 Crl2 62 ~64 | 22 六 角 头 螺钉 4 35 外 购 
3 圆柱 头 螺钉 2 35 外 购 23 Шр 8259 1 Crl2 62 ~64 
4 н 2 Т7А 54 ~ 60 24 П 9: 1 Crl2 62 ~64 
5 销 钉 2 45 43 ~48 25 销 钉 4 45 43 ~48 
6 П Н: 1 CrWMn 58 - 62 26 弹 顶 销 4 TA 54 ~ 60 
7 Г 1 Crl2 60 -64 27 弹簧 4 65Мп 44-50 
8 НИЯ» 1 ТТА 54-60 28 上 模 座 1 Q235A 
9 弯 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 29 导 套 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
10 弯 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 30 导 柱 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 
11 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 31 下 模 座 1 0235А 
12 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 32 [IgE E 1 45 43-48 
13 弹簧 2 65Мп 44 -50 33 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
14 冲 和 矩形 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 34 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
15 ЖӘРДІ 27 2 Crl2 58 ~ 62 35 ЕЧ 1 45 
16 国定 板 1 45 36 弹簧 4 65Мп 44 ~ 50 
17 切口 凸 模 2 Crl2 58 ~62 37 НІНЕ 4 35 外 购 
18 ЕЈ 1 Crl2 58 ~62 38 ШИКЛЕ 1 45 43 -48 
19 ІЖБ. 1 0235А 39 限 位 柱 2 45 43 -48 
20 导 料 板 2 45 43 ~48 
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(3) 分 析 说 明 


图 2-17 所 示 为 卡 座 滑 动 导 向 对 角 时 柱 模 架 固定 仓 料 裁 搭 边 、 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 
式 复 合 模 。 其 冲压 件 是 一 个 多 弯 角 、 形 状 复杂 的 立体 型 薄板 仪表 芯 承 载 结构 件 ， 详 见 冲 压 件 图 。 
根据 冲压 件 展开 平 毛 坯 的 形状 及 轴 对 称 的 结构 特点 ， 冲 压 工艺 采用 裁 搭 边 、 冲 切 废料 ， 
获取 展开 平 毛坯 ， 用 送 进 条 料 携带 毛 环 至 各 工 位 冲压 加 工 。 从 图 2-17 的 排 样 图 中 可 以 看 出 ， 
第 [ 工 位 用 对 称 的 两 个 异形 成 形 侧 为 ， 冲 切 出 冲压 件 外 形 两 边 各 两 个 凸 出 的 锐角 三 角形 辟 形 





成 的 巨大 梯形 结构 废料 ; 第 正 工 位 冲 中 间 移 形 孔 及 两 个 对 称 的 小 


В; ЯШ Та Н ТА 


ж; ЖУТ А-А ЖЕЛЕ 909; 第 V 工 位 中 心 内 孔 扳 边 呈 90°, ЖУ] 
断 落 料 。 总 计 五 个 工 位 ， 连 续 冲 压 ， 一 模 成 形 。 























该 冲模 采用 滑动 导向 钢板 模 座 导 柱 模 架 ， 四 模 按 冲压 工 位 作业 和 需要， 分 工 位 馈 拼 组 合 ， 制 
造 修理 都 较 方便 。 整 体 拼 合 的 四 模 般 装 在 加 厚 钢 模 座 的 矩形 沉 孔 中 ， 不 仅 压缩 了 冲模 的 闭合 高 








度 ， 同 时 能 保证 模 尾 与 模 架 同 轴 度 达到 零 误 差 或 接近 零 误差 的 水 平 ， 提 高 了 制 模 工 艺 性 。 


24 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 弯 曲 连续 式 复合 模 


1. 挂钩 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 冲 裁 、 卷 边 成 形 、 切 断 三 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-18) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-18) 
表 2-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
挂钩 滑动 导向 对 角 导 柱 
азан пр | 下 У yH +Ë 3. 
1 模具 名 称 5 使 用 材料 ДӨН, B= (28 -35) Ó mm 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 148 6 使 用 设备 12-525 
3 冲 裁 间隙 С/ тат 0. 025 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/шп 4 8 生产 率 /( 件 /h) 480 ~ 820 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 5 1 Q235A 19 下 模 座 1 HT200 
2 固定 板 1 45 20 挡 板 1 45 43 ~48 
3 剪 截 凸 模 1 TIOA 58 ~62 || 21 ШЕТ 4 35 外 购 
4 23] 2 35 外 购 22 顶 件 器 2 T7A 54~60 
5 ШЕЛ 2 ТІЮА 58-62 23 弹簧 2 65Мп 44-50 
6 ЕНТ 4 35 外 购 24 МЖ 2 35 外 购 
7 垫 板 1 45 43 ~48 25 J] 1 ТІЮА 62-64 
8 弹簧 4 65Mn 44 ~50 26 导 料 板 2 45 43 -48 
9 导 套 2 | 20 (ІШ) | 58-62 | 27 承 料 板 1 Q235A 
10 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 28 Т 4 35 外 购 
11 销 钉 2 45 43 ~48 29 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
12 切口 凸 模 2 TI10A 58 ~62 30 导 柱 2 |20 (DK) 58 ~62 
13 弯曲 凸 模 2 ТІ0А 58-62 31 销 钉 4 45 43 -48 
14 模 柄 (fL) 32 侧 刃 挡 块 2 ТІ0А 56-60 
15 冲 切 凸 模 1 ТІ0А 58 -62 33 销 钉 2 45 43-48 
16 上 模 座 1 HT200 34 销 钉 2 45 43-48 
17 ЖТ 2 35 外 购 35 螺钉 2 35 外 购 
18 卷 圆 凸 模 2 ТІ0А 58 ~ 62 36 挡 块 1 45 43 ~48 
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图 2-18 挂钩 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 卷 边 成 形 、 切 断 三 工 位 连续 式 复合 模 
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(3) 分 析 说 明 

图 2-18 所 示 挂 钧 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 冲 裁 、 弯 曲 、 切 断 三 工 位 连续 式 复合 
模 ， 是 冲 制 薄板 、 小 型 弯曲 卷 边 件 的 通用 冲模 。 该 冲模 采用 普通 开 级 精度 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 、 弹 压 秃 料 板结 构 ， 冲 制 零 件 尺 寸 小 、 精 度 不 高 。 由 于 料 厚 i; 仪 0.5mm， 送 料 进 距 5 也 
只 有 4mm， 通 常 使 用 板 裁 条 料 或 带 料 。 材 料 和 人 模 后 ， 用 成 对 布置 于 导 料 槽 两 边 的 矩形 侧 刃 切 
边 定 距 ， 然 后 中 间 切 开 ， 两 边 切 开 弯 压 、 卷 边 、 剪 截 落 料 分 离 ， 一 模 两 件 ， 生 产 率 较 高 。 

该 冲模 适合 加 工 弯 边 长 度 a. b 不 等 的 同类 冲压 件 。 当 长 度 尺 寸 波动 不 大 时 ， 仅 需 对 凸 
模 稍 加 调整 ,或 按 冲 压 件 尺寸 更 换 弯 曲 凸 模 。 因 为 卷 边 尺寸 不 变 ， 冲压 件 宽度 及 送料 进 距 
5 =4mm 也 不 能 改变 ， 但 这 种 结构 形式 及 其 三 工 位 的 冲压 工艺 仍 可 采用 。 

2. 标 卡 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 务 料 冲 裁 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-19) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-19) 

表 2-19 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
标 卡 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 ЖЕЛГЕН ЕН, 9 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =54 0 „тт 
曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 03 7 送料 方式 == E 
4 送料 进 距 S/mm 40.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1800 ~2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 17 侧 刃 挡 块 2 ТІ0А 58-62 
2 ІНДЕТ 4 35 外 购 18 销 钉 2 45 43 ~48 
3 内 六 角 螺 钉 12 35 外 购 19 下 模 座 1 HT200 
4 导 套 2 | 20 (#0) | 58-62 | 20 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 
5 侧 丸 2 TIOA 58-62 || 21 ШЕН: 1 Crl2 62-64 
6 ІШ 1 Crl2 58 ~62 | 22 弯曲 凸 模 灸 块 1 CrWMn 58-62 
7 橡胶 块 6 外 购 23 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
8 ІЕЕ 1 0235А 24 当 块 1 T7A 54 - 60 
9 螺钉 4 35 外 购 25 弹 压 板 1 0235А 
10 导 料 板 2 45 43 -48 26 ЖЕТ 4 35 外 购 
11 承 料 板 1 0235А 27 固定 板 1 45 
12 裁 搭 边 凸 模 3 Crl2 58-62 | 28 垫 板 1 45 43 ~48 
13 Ша 1 Crl2 62 ~64 29 上 模 座 1 HT200 
14 垫 板 1 45 43 ~48 | 30 弹簧 2 65Мп 44-50 
15 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 31 限 位 热 块 1 45 
16 销 钉 2 45 43 -48 32 印 料 螺钉 4 35 外 购 
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2-19 标 卡 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
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(3) 分 析 说 明 

图 2-19 所 示 为 标 卡 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 缉 料 冲 裁 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 ， 
其 冲压 件 是 一 个 形状 简单 的 角形 弯曲 件 。 该 冲压 件 展开 是 一 个 圆 头 三 角形 与 一 个 矩形 组 合 的 
长 条 形 平 毛 坏 ， 长 x 宽 =40.5mm x10mm， 尺 寸 较 小 。 冲 压 工 艺 采用 裁 搭 边 获得 展开 平 毛坯 
后 弯曲 成 形 。 为 提高 效率 ， 采 用 四 列 并 排 ,一 模 四 件 。 该 冲模 的 结构 设计 按 冲 压 工艺 要 求 安 
排 3 个 工 位 : 第 1 工 位 用 两 边 侧 为 节 制 送料 ， 控 制 送料 进 距 S = 40. 5mm， 同 时 ， 用 并 排 三 
个 裁 搭 边 凸 模 ， 冲 去 各 列 之 间 的 拱 边 条 ; 第 开工 位 冲 出 四 列 冲压 件 各 自 头 部 的 圆 头 三 角形 ， 
类 似 齿 型 ; 第 古 工 位 弯曲 成 形 ， 用 挡 块 24 挡 料 定位 。 因 为 冲压 件 材 料 是 弹性 大 而 很 薄 
(0. 5mm J) ВУЗ СЧ, СЛЕ ДРОВЫ 

在 冲模 结构 设计 中 ， 冲 裁 四 模 与 弯曲 凸 模 拼 块 组 合 。 弯 曲 工 位 采用 强力 弹性 元 件 ， 并 保 
证 冲模 在 材料 强压 夹 紧 情况 下 ， 先 冲 裁 落 料 再 弯曲 成 形 ， 两 个 工 位 的 着 力 点 不 在 同一 平面 
上 ， 而 且 单 弯 角 弯 曲 必 然 产生 的 侧 向 力 用 挡 块 24 平衡 ， 故 挡 块 要 高 出 弯曲 模 平 面 ， 并且 有 
足够 的 高 度 。 

3. 标 针 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-20) 
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图 2-20 标 针 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-20) 
表 2-20 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 容 





标 针 滑动 导向 后 侧 导 柱 
模 架 弹 压 印 料 、 切 废 、 




































































1 黄 具 名 称 5 使 用 材料 ЖЖ, В =73 -0 
F R.P 弯曲 ， 切 断 五 工 位 连续 人 材料 0.5mm 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 180 6 使 用 设备 了 1 一 25 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 03 7 送料 方式 手工 或 自动 
4 送料 进 距 S/mm 8.5 8 生产 率 /( 件 /h) 800 ~ 1000 






































模具 主要 零 部 件 





























































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 14 固定 板 1 45 
2 内 六 角 螺 钉 5 35 外 购 15 导 套 2 120 ( 渗 碳 ) | 58-62 
3 裁 搭 边 凹 模 1 ТІ0А 62 -64 16 导 柱 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
4 四 模 框 1 45 43 ~48 17 四 模 框 1 45 43 ~48 
5 挡 块 1 T7A 54 -60 18 下 模 座 1 HT200 
6 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 19 螺钉 4 35 外 购 
7 ІЕЕ 1 0235А 20 冲 裁 止 模 拼 块 2 ТІ0А 62-64 
8 上 模 座 1 HT200 21 销 钉 4 45 43-48 
9 弹簧 4 65Мп 44 ~ 50 22 销 钉 2 45 43-48 
10 印 料 螺钉 4 35 外 购 23 挡 块 1 T7A 54 ~60 
11 热 板 1 45 43 ~48 24 螺钉 2 35 外 购 
12 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 25 内 六 角 螺 钉 5 35 外 购 
13 模 柄 1 0235А 














(3) 分 析 说 明 

图 2-20 所 示 为 标 针 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 式 
复合 模 。 其 冲压 件 形状 简单 ， 是 一 个 直角 弯曲 件 ， 但 其 展开 平 毛 坯 似 一 细 长 柄 的 铁 鳅 形 ， 排 
样 必然 有 较 多 的 结构 上 废料。 冲压 工艺 采用 双 列 对 排 无 搭 边 排 样 ， 详 见 排 样 图 。 

该 冲压 件 仅 需 冲 切 结构 上 废料、 弯曲 成 形 、 切 断 分 离 三 个 工 步 。 但 考虑 结构 设计 需要， 在 
第 工 工 位 后 要 加 两 个 空挡 工 位 ， 变 成 五 工 位 三 工 步 连续 式 复合 模 。 增 加 两 个 空挡 工 位 ， 拉 开 
第 I 工 位 的 冲 切 结构 废料 工 步 的 冲 裁 四 模 与 第 信 工 位 弯曲 工 位 即 第 二 工 步 弯曲 媚 模 的 距离 ， 
以 加 大 凹 模 壁 厚 ， 增 加 其 强度 ， 同 时 ， 也 使 凸 模 在 回 定 板 上 的 安装 有 较为 宽裕 的 位 置 。 第 V 
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工 位 切断 分 离 为 单 边 剪 截 ， 在 切断 凸 模 端 部 设计 一 个 台阶 式 导 向 头 。 在 剪 切 开始 之 前 ， 导 向 
头 先 插入 四 模 孔 ， 紧 贴 在 剪 切 刃 口 的 正 对 面 侧 辟 上， 以 平 衔 剪 切 产 生 的 侧 向 力 ， 确 保 神 模 平 
н 
Халы АН Ер. ИЕН тіге А 
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10 材料 : 20 钢 冷 轧 板 
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图 2-21 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 切 断 弯曲 二 工 位 连续 式 复 合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-21) 
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表 2-21 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
支架 滑动 导向 对 角 导 柱 
алыш ЛЕ ЕЗДЕ, DJ Еее ар Қ 
1 模具 名 称 а тае 5 (8 НІМ ЖАҚ ӨН, В =32 0 ,mm 
合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 174 6 使 用 设备 ]23 一 40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 075 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 49 8 生产 率 /( 件 /h) 380 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 20 ЖТ 2 Т7А 54 ~ 58 
2 上 模 座 1 HT200 21 下 模 座 1 HT200 
3 印 料 螺钉 4 Q235A 22 垫 板 1 45 43 ~48 
4 垫 板 1 45 43 ~48 23 顶 件 器 1 T7A 54-58 
5 凸 模 固 定 板 1 45 24 空心 垫 板 1 45 
6 切口 凸 模 2 CrWMn 58 ~ 62 25 ШЕ 1 Crl2 62 ~ 64 
7 橡胶 板块 26 弹 顶 销 1 T7A 54~58 
8 导 套 2 120 (ЕШ) | 58-62 | 27 弯曲 凸 模 1 CrWMn 56~60 
9 导 料 板 2 45 43 -48 28 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
10 承 料 板 1 0235А 29 橡胶 板块 
11 螺钉 2 35 30 БЕЗ 1 35 
12 “Ж 2 |20 (М) | 58-62 31 垫 板 1 45 43 ~48 
13 圆柱 销 4 45 43 ~48 32 НЕЧ 2 45 43 ~ 48 
14 弹簧 1 65Ма 44-50 | 33 台 用 挡 料 销 1 45 43 ~48 
15 拉杆 1 Q275A 34 挡 销 拉手 1 45 43 ~48 
16 螺母 2 Q235A 35 弹 得 1 65Mn 44~50 
17 螺钉 3 Q235A 36 НЕЧ 1 45 43 ~ 48 
18 螺钉 4 Q235A 37 冲 小 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
19 托盘 1 Q275A 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-21 所 示 为 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 切 断 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 
模 。 其 冲压 件 为 一 个 具有 不 同 弯 曲 高 度 的 多 弯 角 弯曲 件 ， 但 其 三 个 弯 角 均 为 90° 且 可 在 冲压 
方向 正 弯 成 形 。 从 冲压 件 图 可 以 看 出 ,该 冲压 件 的 冲压 工艺 性 较 好 。 该 冲压 件 进行 连续 冲压 
一 模 成 形 的 排 样 ， 采 用 无 沿边 、 裁 搭 边 的 少 废料 冲 裁 ， 然 后 切断 弯曲 成 形 ， 总 共 两 个 工 位 。 
其 中 ， 第 开工 位 为 切断 弯曲 复合 冲压 工 位 。 由 于 该 冲压 件 尺 十 精度 不 高 ， 材 料 为 20 钢 冷 轧 
钢板 ， 料 厚 !=1.5Smm， 有 三 个 90。 的 工 形 弯 角 ， 虽 弯 边 高 度 相 差 较 大 且 形 状 不 同 ， 但 各 弯 
曲 角 弯曲 方向 一 致 ， 都 沿 冲 压 方向 弯曲 ， 中 间 两 个 43mm 孔 和 一 个 长 x 宽 =10mm x 7mm 的 
长 圆 孔 可 一 次 冲 出 。 采 用 无 沿边 裁 搭 边 排 样 ， 使 用 板 裁 条 料 ， 使 条 料 宽度 В =32 0 1;mm， 
与 工件 宽度 32mm 相等 ， 没 有 沿边 。 用 裁 搭 边 获取 展开 平 毛坯 外 形 ， 仪 留 中 间 8mm x 12mm 
的 搭 边 作为 工件 与 条 料 连 接 的 纽带 ， 待 最 后 工 位 进行 切断 弯曲 复合 冲压 。 

该 冲模 使 用 工 级 精度 普通 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 , 但 考虑 连续 冲压 ， 且 冲压 件 料 厚 稍 大 
(t=1.5mm)， 采 用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 提 高 了 模具 整体 刚度 和 模 座 承 载 与 
坑 疲 劳 能 力 。 

5. 槽 板 滑 动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 和 扼 料 冲 孔 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-22) 
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2-22 ”模板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 断 弯曲 三 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-22) 


























































































































































































































表 2-22 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
模板 滑动 导向 中 间 导 柱 
| 模具 名 称 г БЕЛІМЕ 条 料 ，B =131 mm 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 192 6 使 用 设备 J21—60 
3 冲 裁 间 际 CZmm 0. 035 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 19.4 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 托盘 2 Q235A 14 模 柄 1 0235А 
2 橡胶 体 1 外 购 15 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
3 导 料 板 2 45 43 -48 16 冲 方 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
4 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 17 销 钉 4 45 43 ~48 
5 下 模 座 1 HT200 18 冲 开 口 槽 凸 模 4 ТІЮА 58-62 
6 四 模 1 ТІЮА 62 - 64 19 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
7 ІШ 1 ТІЮА 58-62 20 НЕМЕ 1 Q235A 
8 导 套 2 | 20 (10) | 58-62 21 BJ UJ es li uds 1 ТІЮА 58-62 
9 导 柱 2 |20 (10) | 58-62 22 а 1 ТТА 54 - 60 
10 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 23 承 料 板 1 0235А 
11 垫 板 1 45 43 -48 24 定位 销 2 T7A 54 - 60 
12 弹簧 3 65Mn 44 ~50 25 上 模 座 1 HT200 
13 印 件 器 1 T7A 54 ~60 
(3) 分 析 说 明 




















图 2-22 所 示 为 模板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 
模 。 其 冲压 件 展开 平 毛 坯 是 一 个 具有 孔 、 槽 的 长 矩形 条 ， 可 以 进行 无 沿边 、 无 搭 边 排 样 。 该 
冲压 件 展开 毛坯 长 达 131mm， 宽 仅 19. 4mm， 其 长 宽 比 高 达 6.75， 送 料 进 距 = 19. 4mm， 故 
排 样 采 取 纵 向 送料 ， 详 见 排 样 图 。 该 冲模 的 运作 过 程 比 较 简 单 : 板 裁 条 料 宽 度 为 
131_0 smm， 等 于 冲压 件 的 长 度 。 条 料 送 入 模具 的 首 件 第 一 送料 进 距 ， 由 手 推 出 导 料 板 3 Pi 
料 定 位 。 在 第 工 工 位 冲 出 冲压 件 中 心 两 个 83. 5mm 孔 和 两 头 共 4 个 开口 槽 及 相 邻 两 工件 中 部 
三 角形 口 组 成 的 正方 形 孔 ; 第 开工 位 用 定位 销 24， 插 在 上 一 个 工 位 冲 出 的 两 个 ф3. 5mm Ф. 
中 ， 实 施 定位 ; 在 第 亚 工 位 送 进 时 ， 将 条 料 送 至 弯曲 工 位 ， 先 剪 切 分 离 ， 然 后 弯曲 成 形 。 

该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 整体 式 止 模 、 弹 压 伙 料 板 ， 配 备 普通 滑动 导向 中 间 导 柱 工 级 精度 模 架 。 

2) 采用 始 用 挡 料 装置 与 定位 销 配套 ， 构 成 模具 的 定位 系统 。 

3) 第 亚 工 位 切断 弯曲 复合 冲压 ， 靠 两 个 定位 销 节制 送料 并 控制 送料 进 距 。 

6. 接线 头 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 和 扼 料 切 废 、 弯 曲 、 落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-23) 
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材料 : T2 纯 铜 









排 样 图 























图 2-23 ”接线 头 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 切 废 、 弯 曲 、 落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 2-23 ) 





表 2-23 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
接线 头 滑动 导向 后 侧 导 
柱 模 架 弹 压 印 料 切 废 、 
1 FL Z K 5 ЕНІМЖ ТЖ, В =33 0 smm 
s 弯曲、 落 料 八 工 位 连续 а М 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 118 6 使 用 设 各 Ј21—40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.02 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 9 8 生产 率 /( 件 /h) 1000, 3000 
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( 续 ) 

























































































编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 15 ШЕ 2 35 外 购 
2 侧 丸 2 T10A 58 ~62 16 ІНІ 4 45 43-48 
3 裁 搭 边 凸 模 2 T10A 58 ~62 17 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 
4 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 | 18 ЕН ШЕН: 2 CrWMn 58-62 
5 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58-62 19 下 模 座 1 HT200 

6 切 废 凸 模 2 TI0A 58-62 || 20 ш 1 TI0A 62-64 
7 上 模 座 1 HT200 21 半圆 头 螺钉 4 35 外 购 
8 垫 板 1 45 43 ~48 22 顶 件 器 2 T7A 54 - 60 
9 固定 板 1 45 23 弹簧 4 65Мп 44-50 
10 导 套 2 120 ( 渗 碳 ) | 58-62 | 24 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
11 Billi 1 Q235A 25 模 柄 1 0235А 

12 ҢІЖ ИЕ 1 Q235A 26 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58-62 
13 导 柱 2 |20 (ІШ) | 58 ~62 | 27 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58 ~ 62 
14 弹簧 2 65Мп 44-50 | 28 热 板 1 45 43 ~48 





























(3) 分 析 说 明 

图 2-23 所 示 为 接线 头 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 切 废 、 弯 曲 、 落 料 八 工 位 连续 式 
复合 模 。 其 冲压 件 为 T2 纯 铜 材质 的 接线 涉 ， 料 厚 1 =0. 4mm。 由 于 纯 铜 属 贵重 战略 物资 ， 冲 
压 工艺 要 考虑 冲压 废料 的 切 碎 回收 利用 问题 。 

冲压 工艺 采用 有 搭 边 双 列 对 头 直 排 ， 一 模 两 件 。 使 用 两 个 矩形 侧 丸 ， 对 称 布置 于 条 料 两 
边 ， 从 第 工 工 位 开始 ， 控 制 送料 进 距 $ =9mm。 用 裁 搭 边 法 冲 切 接线 头 尾 部 弯曲 部 位 的 结构 
废料 与 搭 边 形成 的 废料 ， 获 得 除 接线 头 环 首 以 外 的 展开 平 毛 坏 。 靠 送 进 原材料 携带 至 弯曲 工 
位 弯曲 成 形 。 成 品 工件 落 料 后 的 搭 边框 ， 靠 最 后 工 位 设置 的 一 对 废料 切 刀 切 碎 出 模 ， 以 利 回 
收 。 该 冲模 的 运作 过 程 如 下 : 

板 裁 条 料 或 带 料 应 保持 宽度 В = 33 0 ;mm 送 入 模 ， 第 工 工 位 由 侧 刃 切 边 定 距 并 冲 出 
$3.2 0 mm 两 孔 ; 第 开工 位 用 工 字 形 侧 边 凸 模 冲 切 废料 ; 第 亚 工 位 空挡 ; SIN а 
压 件 尾部 U Ж; 第 V 工 位 落 料 ， 模 下 漏 件 出 模 ; М. М2; МІЛИУ ИЯ ЕЛІ 
框 。 中 间 搭 边 还 留 有 Smm 宽 的 窄带 ， 可 用 来 冲 制 更 小 尺寸 的 冲压 件 。 

该 冲模 装 设 全 封闭 防护 栅 ， 配 通用 送料 装置 自动 送料 ， 可 以 获得 更 高 的 生产 效率 。 

7. 芯 套 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 冲 裁 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-24) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-24) 
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2-24 芯 套 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 式 复 合 模 
表 2-24 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
世 套 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 шайы 5 使 用 材料 带 料 ，B =9_0 ,mm 
复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 106 6 使 用 设 各 2—10 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
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( 续 ) 


模具 主要 零 部 件 











































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 -48 15 模 柄 1 0235А 
2 ЖЕРІ?) 2 TI0A 58-62 16 弹簧 4 65Mn 44-50 
3 弯曲 上 四 模 1 CrWMn 60~64 | 17 成 形 侧 丸 2 ТІ0А 62-64 
4 卷 圆 上 四 模 1 CrWMn 60 ~ 64 18 固定 板 1 45 
5 切断 凹 模 1 TIOA 62 ~64 19 导 套 2 |20 (DK) 58 ~62 
6 POE 1 ТІ0А 62-64 || 20 印 料 螺钉 4 35 外 购 
7 ІШЕ 1 45 21 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
8 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 22 销 钉 4 45 43 ~48 
9 卷 圆 上 四 模 1 CrWMn 58 ~62 | 23 下 模 座 1 HT200 
10 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 24 НЕН 1 0235А 
11 热 板 1 45 43 ~48 25 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
12 上 模 座 1 HT200 26 导 柱 2 | 20 (ЕШ) | 58-62 
13 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 27 弹 顶 销 1 T7A 54~60 
14 销 钉 4 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-24 所 示 为 心 套 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 弯 曲 、 切 断 五 工 位 连续 式 复 
合 模 。 其 冲压 件 料 注 而 尺寸 小 ， 要 求 冲压 精度 高 。 其 形状 不 复杂 ， 但 成 形 有 难度 ， 详 见 冲 压 
件 图 。 该 世 套 为 一 个 平 长 条 中 部 有 一 个 小 圆 简 的 冲压 零件 ， 尺 十 很 小 ， 但 有 较 高 的 尺寸 和 形 
tt eh 
尺寸 都 无 一 例外 地 标 出 公差 要 求 。 

该 冲压 零件 用 单列 直 排 有 搭 边 排 样 ， 用 成 对 成 形 侧 刃 切除 展开 平 毛坯 两 边 绝 大 部 分 外 廓 
废料 ， 仅 留 中 间 很 小 一 点 搭 边 ， 作 为 携带 工件 实现 工 位 间 送 进 的 纽带 。 冲 模 运 作 过 程 及 结构 
设计 如 下 : 

第 工 工 位 为 第 一 工 步 ， 用 对 称 设 置 的 成 形 侧 太 将 由 结构 废料 与 沿边 连接 的 、 围 绕 于 展开 
平 毛 坏 外 廓 的 大 部 分 废料 切除 ， 获 得 的 展开 平 毛 坏 还 有 中 间 搭 边 与 原材料 相连 ， 构 成 送 进 毛 
坏 至 后 续 各 工 位 进行 冲压 的 纽带 。 因 为 料 厚 i 很 小 ， 仅 0.2mm， 搭 边 宽度 按 查 表 法 或 图 算法 
求 出 也 仅 有 1. 5 ~1. 8mm， 用 于 携带 工件 送 进 ， 刚 度 略 显 不 足 ，H62 黄 铜 较 软 ， 为 此 ， 取 其 
搭 边 宽度 为 2mm。 

第 卫 工 位 为 空挡 。 因 为 冲压 零件 毛坯 尺寸 小 而 成 形 侧 为 大 ， 送 料 进 距 S=15mm, 与 I 
工 位 成 形 侧 丸 太 近 ， 四 模 刃 口 壁 厚 太 小 ， 凸 模 安 装 位 置 不 够 ， 不 利于 提高 模具 寿命 ， 结 构 设 
计 也 有 困难 ， 故 增加 一 个 空 工 位 。 

第 亚 工 位 为 第 二 工 步 ， 进 行 弯 曲 ， 弯 成 U 形 ,， 见 B 一 B ИЛИ, 

第 及 工 位 为 第 三 工 步 ， 卷 圆 成 形 ， 见 С—С Е. 

第 V 工 位 为 第 四 工 步 ， 切 断 。 

该 冲模 整体 结构 形式 为 工 级 精度 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 ， 弹 压 务 料 ， 各 工 位 止 模 采 用 分 
т. [u Be 拼 结 构 。 
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8. EE Fi E| азарт, 230, яна а 
(1) 模具 图 (图 2-25) 
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材料 : Н62 
ВНЕ: 0.15mm 
































2-25 接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 弯 形 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-25) 
表 2-25 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 H 内 容 
接 片 滑 动 导 向 对 角 导 柱 
КЕН 模 架 弹 压 种 料 冲 孔 、 弯 ЕЕЕ Ре 
б 形 、 落 料 三 工 位 连续 式 ‖ ° шашы ы. 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 136 6 使 用 设 各 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 0075 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /bh) 450 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 














































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 18 四 模 拼 块 1 ТІ0А 62-64 
2 上 模 座 1 HT200 19 ШӨ 1 Crl2 62-64 
3 ШЕНІ 4 35 外 购 20 ШӨ 1 Crl2 62 ~64 
4 垫 板 1 45 43 -48 21 导 料 板 2 45 43 ~48 
5 固定 板 1 45 22 四 模 拼 块 1 ТІ0А 62-64 
6 弹簧 4 65Мп 44-50 | 23 螺 塞 1 35 外 购 
7 导 套 2 | 20 (НИ) | 58-62 | 24 弹簧 1 65Мп 44-50 
8 导 柱 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 | 25 顶 件 器 1 Т7А 54 ~ 60 
9 ВРХ 1 Q235A 26 顶 件 板 1 T7A 54~60 
10 四 模 框 1 45 43 ~48 27 落 料 凸 模 1 TI10A 58-62 
11 下 模 座 1 HT200 28 承 料 板 1 0235А 
12 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 29 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 
13 销 钉 4 45 43 ~48 30 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
14 销 钉 4 45 43 ~48 31 21 2 T10A 58-62 
15 圆柱 头 螺钉 2 35 外 购 32 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
16 四 模 拼 块 1 ТІ0А 62-64 || 33 弯 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
17 四 模 拼 块 1 TI10A 62 ~64 






































(3) 分 析 说 明 

图 2-25 所 示 为 接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 弯 形 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 
合 模 。 虽 然 该 种 压 件 材料 为 H62 黄 铜 ， 塑 性 好 ， 很 适合 冲压 加 工 ， 但 其 形状 除 具 有 众多 罕 
小 的 凸 人 台 外 ， 还 有 两 个 长 宽 比 超过 5 的 罕 悬 臂 ， 其 宽度 仅 1. 2mm， 同 时 ， 其 尾部 有 两 个 相 
连 而 高 度 不 同 的 U 形 弯 槽 ， 故 该 冲压 件 虽 冲压 精度 不 高 ， 但 成 形 难度 较 大 。 

冲压 工艺 设计 为 冲 孔 、 弯 形 、 落 料 三 个 工 步 。 为 减少 冲压 过 程 中 产生 的 结构 废料 ， 采 用 
单列 倾斜 45° 斜 排 ， 用 裁 搭 边 获得 复杂 的 外 形 并 满足 压 弯 成 形 的 需要 ,采用 钞 拼 结构 思 模 ， 
以 提高 制 模 工 艺 性 。 

冲模 结构 设计 采用 双边 错开 布置 的 矩 形 侧 及 ， 控 制 送料 进 距 S = 13mm。 第 工 工 位 冲 方 
孔 ， 切 除 弯曲 外 缘 的 结构 废料 ; 第 工 工 位 压 弯 成 形 ; 第 亚 工 位 落 料 。 该 模具 采用 工 级 精度 滑 
动 导 向 对 角 导 柱 模 架 、 弹 压 仓 料 板结 构 。 

9. 权 盖 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 伯 料 冲 裁 、 落 料 弯 曲 三 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 2-26) 









































-209. 


ОТ · 













































































9 10 14 15 5 ДАЕ 
124.3 
эрез Ртл gy а 
ИУ у ДИ аі ë ,,. 
L. 人 下 SN 料 厚 : Imm 
ЗУ АДЕЛИЯ 
. г! 10! ) Z ыз > жұлын 
4 = Т Шығар ыт Ш 23 е i 
> MA % 
— Z HE: 
iE 一 
2 ~ ] 25 134.4+0).1 
x х а 











排 样 图 





ИН 


























144.4-03 




















图 2-26 模 盖 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 落 料 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-26) 
表 2-26 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
槽 盖 滑 动 导向 中 间 导 柱 
u b ЖАЗЫ ЕЗАРА, 7 РИ Е. С I 
1 模具 名 称 料 栖 曲 三 工 位 连续 式 复 5 使 用 材料 ЖЖ), В-144.5 0 3mm 
合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 192 6 使 用 设备 ]23 一 60 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.05 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 27 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 落 料 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 23 ГЕНІН 1 Q235A 
2 冲 方 孔 凸 模 2 ТІЮА 58 -62 24 顶 件 器 2 45 43 -48 
3 导 料 板 2 45 43 ~48 25 拉杆 2 35 外 购 
4 螺钉 4 35 外 购 26 下 模 座 1 HT200 
5 弹簧 4 65Mn 44 -50 27 固定 挡 料 销 2 T7A 54 ~ 60 
6 导 柱 2 |20 (lk) 58 ~62 28 АНЕ 1 45 43 ~ 48 
7 切 形 凸 模 2 ТІ0А 58 ~ 62 29 销 钉 4 45 43 ~48 
8 国定 板 1 45 30 弹簧 2 65Мп 44-50 
9 冲 小 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 31 导 料 板 2 45 43 ~ 48 
10 销 钉 4 45 43 ~48 32 弹 顶 热 2 T7A 54~60 
11 垫 板 1 45 43 ~48 33 ШЕШІ pek 1 ТІЮА 62-64 
12 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 34 活动 挡 料 销 1 T7A 54-60 
13 АТЖ 1 45 43 ~ 48 35 导 柱 2 | 20 (#0) 58-62 
14 模 柄 1 0235А 36 承 料 板 2 0235А 
15 顶 丝 1 35 外 购 37 螺钉 4 35 外 购 
16 推 板 1 45 43 ~48 38 把 手 1 45 
17 印 料 螺钉 4 35 外 购 39 拉杆 1 45 
18 上 模 座 1 HT200 40 弹簧 1 65М 44-50 
19 顶 件 杆 2 45 43 ~48 41 销 钉 4 45 43 ~48 
20 弹簧 4 65Mn 44 ~ 50 42 台 用 挡 料 销 1 组 部 件 
21 Ж 2 120 (20) | 58-62 43 Шор 1 段 65Мп 44-50 
22 冲 长 圆 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 44 螺钉 1 35 МЫ 
(3) 分 析 说 明 

















图 2-26 所 示 为 槽 盖 滑 动 导向 中 间 导 柱 模 架 强 























模 。 该 冲模 冲 制 的 槽 盖 冲 压 件 形状 复杂 ， 是 一 个 
曲 件 。 冲 压 工艺 设计 为 横 置 单列 无 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲 裁 、 弯 形 冲 制 。 模 具 的 
运作 过 程 如 下 : 将 板 裁 条 料 的 宽度 剪 切 成 等 于 该 冲压 件 展开 平 毛坯 长 度 144.4 +0.3mm， 然 
后 送料 入 模 至 活动 挡 料 销 34。 在 送料 前 先 用 手 推 把 手 38， 使 活动 挡 料 销 34 凸 出 四 模 表面 ， 
进行 首 件 第 一 次 送料 冲 裁 ， 获 得 展开 毛坯 一 边 的 缺口 及 外 





处 于 工作 状态 。 挡 料 后 手 可 松 开 ， 
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有 多 个 切口 、 两 个 U М А ЈЕ 25 


形 。 第 二 次 送料 之 前 ， 要 用 手 推 出 始 用 挡 料 销 42， 挡 料 定位 ， 在 第 工 工 位 冲 出 完整 方 孔 及 


冲 件 外 形 切口 。 第 三 次 送料 ， 由 国定 挡 料 销 27 挡 料 定位 ， 


进行 切断 弯 形 复合 冲压 ， 完 成 冲 


压 工作 后 ， 冲 压 件 留 在 落 料 弯曲 凸 模 1 上 ， 由 项 件 杆 19 在 上 模 回程 后 推 印 出 模 。 此 后 连续 
冲压 仅 有 两 个 工 位 。 条 料 首 件 使 用 活动 挡 料 销 34， 可 防止 首 件 不 冲 中 间 三 角形 口 及 端 头 一 


边 外 形 就 变形 ， 造 成 废品 。 








10. 得 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 拖 料 冲 孔 、 裁 搭 边 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-27) 
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图 2-27 簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 外 料 冲 孔 、 裁 拱 边 、 切 断 弯曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-27) 
表 2-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
签 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 | 使 用 材料 ЯРЫ, В =20 0ши 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 03 7 送料 方式 手工 或 自动 
4 送料 进 距 S/mm 25.3 +0. 02 8 生产 率 /( 件 /h) 840 -2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ШЕ: 1 Crl2 58 ~62 17 销 钉 1 45 43-48 
2 销 钉 4 45 43 -48 18 裁 中 间 搭 边 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 导 柱 2 |20 (Ў) | 58-62 19 冲 和 矩形 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
4 顶 件 器 1 T7A 54 ~60 20 垫 板 1 45 43 ~48 
5 "sl F e pitik 1 CrWMn 60 - 64 21 ЕНТ 4 35 外 购 
6 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 22 导 套 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 
7 弯曲 凹 模 1 CrWMn 58-62 23 ІЕЕ 1 0235А 
8 导 套 2 | 20 (ЯШ) | 58-62 24 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 固定 板 1 45 25 导 柱 2 | 20 (#0) 58-62 
10 上 模 座 1 HT200 26 [149 1 Crl2 62 ~64 
11 а 1 ТТА 54 ~ 60 27 垫 板 1 Q235A 
12 弹簧 1 65Mn 44 ~50 28 下 模 座 1 HT200 
13 销 钉 4 45 43 ~48 29 承 料 板 1 0235А 
14 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 30 成 形 侧 丸 2 Crl2 58-62 
15 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 31 МЕТ 4 35 外 购 
16 模 柄 1 Q235A 32 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-27 所 示 为 复 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 裁 搭 边 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连 
续 式 复合 模 。 该 冲模 冲 制 的 签 片 材料 为 弹性 大 的 65Mn ЖИН, ЖЫ 0.5тт, ЖИА 
虽 不 算 复 杂 ， 但 两 个 浅 折 弯 和 一 个 90° 弯 角 回 弹 较 大 ,需要 采用 刚性 接触 匆 压 校正 弯曲 ， 以 
获得 更 好 的 形 位 精度 和 更 小 的 回 弹 。 

冲压 排 样 采用 双 列 并 排 有 搭 边 、 有 沿边 排 样 ， 进 行 冲 孔 、 裁 搭 边 切 废 、 切 断 弯曲 三 工 步 
连续 式 复合 冲压 。 其 冲模 的 运作 过 程 及 其 主要 结构 特点 如 下 : 

各 宽度 有 =20 0 mm、 厚 度 !=0.5mm 的 65Mn 弹簧 钢 带 料 送 入 模 内 至 裁 拱 边 凹 模 右 边 
Пн АРМА; 第 二 次 送 至 成 形 侧 刃 挡 料 边 ， 由 成 形 侧 刃 在 带 料 两 边 及 中 间 裁 搭 边 
结构 废料 ， 获 取 展 开 毛 坏 外 形 ; 第 三 次 送料 ， 进 行 切断 并 弯曲 成 形 。 

该 冲模 根据 冲压 工艺 及 冲压 件 展开 毛坯 形状 ， 用 成 形 侧 太 和 裁 搭 边 法 切除 废料 ， 获 取 展 
开 毛 坯 并 用 送料 携带 法 将 毛坯 送 至 弯曲 工 位 实施 切断 后 弯曲 成 形 ， 一 模 两 件 。 

弯曲 工 位 的 上 、 下 模 均 为 刚体 ， 以 便 实 施 接触 铀 压 校 正 弯曲 ， 且 弯曲 凸 模 的 弯 角 考虑 冲 
压 件 弯 曲 成 形 后 的 回 弹 量 ， 一 般 取 小 于 要 求 弯 曲 角 0.5° ~ 1.5"， 即 实施 负 弯 角 弯 曲 ， 具 体 
数据 要 在 每 批 材料 性 能 试 模 后 确定 。 对 于 弹簧 钢 ， 这 个 负 弯 角 会 稍 大 一 些 
弯曲， 要 从 严 控制 上 模 冲 压 下 行 位 置 ， 露 在 导 料 板 表 面 的 螺钉 头 圆柱 头 螺钉 6 可 以 承担 这 
任务 。 在 模具 调 校 时 ， 要 特别 注意 ， 并 进行 适当 检测 。 

11. 接线 头 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 切 形 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-28) 
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图 2-28 接线 头 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 切 形 、 


冲压 件 图 
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切断 弯曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-28) 

































































































































































































































































表 2-28 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
接线 头 滑动 导向 对 角 导 
1 模具 名 称 5 (ЕЛІМЕ ЯНЫ, В =23 0 шш 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 140 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 ,可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 23 8 生产 率 /( 件 /h) 500 ~ 1250 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 台 用 挡 料 装置 1 组 部 件 17 ЖО) 2 ТІЮА 58-62 
2 挡 料 销 1 T7A 54-60 18 固定 板 1 45 
3 导 柱 1 120 (ЖШ) | 58-62 19 ІЕЕ 1 45 
4 下 模 座 1 HT200 20 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
5 顶 件 器 1 ТТА 54-60 21 模 柄 1 0235А 
6 印 料 螺钉 1 35 外 购 22 ІНІ 1 45 43-48 
7 弹簧 1 65Мп 44-50 | 23 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
8 ІШ 1 TIOA 62 ~64 24 销 钉 4 45 43 ~48 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 25 限 位 柱 2 Q255A 
10 销 钉 2 45 43 ~48 | 26 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
11 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 27 印 料 螺钉 4 35 外 购 
12 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 28 导 套 1 120 (ЯШ) | 58 ~62 
13 承 料 板 1 Q235A 29 垫 板 1 45 43-48 
14 导 柱 1 20 (ЖШ) | 58-62 30 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
15 导 套 1 20 (ЯШ) | 58-62 | 31 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
16 上 模 座 1 HT200 32 印 件 器 1 T7A 54 ~60 








(3) 分 析 说 明 





























图 2-28 所 示 为 接线 头 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 切 形 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复 








合 模 。 其 冲 制 接线 头 零 件 产 量 大 ， 精 度 无 要 求 ， 所 有 尺寸 均 为 自由 公差 。 根 据 冲压 件 展开 毛 
坯 为 中 间 由 5mm x 5mm 方 条 连接 两 个 9mm x 20mm 和 矩形 的 工 字形 平板 。 冲 压 采 用 有 =23 0 mm 
带 料 ， 用 裁 沿 边 无 搭 边 进行 少 废料 冲 裁 ， 用 成 对 的 成 形 侧 刃 切 形 获得 毛坯 外 形 ， 经 切断 弯曲 


复合 冲压 ， 完 成 冲 制 。 其 三 工 位 冲压 的 具体 过 程 如 下 : 


带 料 送 入 模 至 侧 为 挡 块 ， 由 第 工 工 位 成 形 侧 刃 切 外 形 ， 并 控制 送料 进 距 5 =23mm。 成 
形 侧 刃 在 切除 沿边 1. Smm 料 边 的 同时 ， 切 出 毛坯 颁 部 5mm х 10mm 四 口 。 第 开工 位 为 空挡 。 
第 亚 工 位 用 手 推 出 挡 料 销 2， 控 制 弯曲 部 位 及 工件 总 长 度 符合 要 求 后 ， 再 行 切 断 弯 U 形 复合 
冲压 。 手 推 始 用 挡 料 装置 1， 只 在 送料 的 料 头 第 一 个 工件 使 用 ， 以 后 各 送料 进 距 经 件 1 校 
准 ， 再 由 成 形 侧 丸 控制， 就 比较 准确 了 。 经 切断 弯 U 形 的 成 品 工 件 ， 会 包 在 弯曲 凸 模 上 ， 
ЊН 32 ЖЕҢІН, 
12. БОНН a | БИЕ Е РЫА. ЕРЕН, Ж, ИТО ге АЯ 








(1) 模具 图 (图 2-29) 
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Р 2-29 鞍 垫 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 切 角 、 压 形 弯 曲 、 冲 孔 、 切 断 四 工 位 连续 式 复合 模 














(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (422-29) 
表 2-29 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 ж 
蒂 垫 滑动 导向 后 侧 导 柱 
МЛН ШЕНІ, Ж Е 
具名 称 ІНІМЕ ЖЖ = 0 .mm 
1 模具 名 入 形 弯 曲 、 冲 孔 、 切 断 四 5 使 用 材料 ЖЖ, В =65 0; 
工 位 连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 158 6 使 用 设备 J23—60 

3 冲 裁 间 际 C/mm 0.05 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 37 8 生产 率 /( 件 /h) 420 




















模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 上 模 座 1 HT200 17 限 位 柱 2 0275А 

2 压 形 上 模 夹 座 1 Q255A 18 定位 板 1 T7A 54~60 
3 当 块 2 Q275A 19 导 柱 2 GCrl5 58-62 
4 凹 模 框 1 45 20 下 模 座 1 HT200 

5 冲 孔 凸 模 固 定 板 1 Q235A 21 垫 板 1 0235А 

6 弹 压 板 镶 块 2 CrWMn 58-62 || 22 落 件 坡 拼 块 1 Q235A 

7 凹 模 框 1 45 同 件 4 23 导 套 1 GCrl5 58-62 
8 下 模 座 1 HT200 24 上 模 座 1 HT200 

9 沉 头 螺钉 2 35 外 购 25 固定 板 1 0235А 

10 长 导 料 板 1 45 43 ~48 26 切断 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
11 承 料 板 1 Q235A 27 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
12 下 模 座 1 HT200 同 件 8 28 模 柄 1 Q235A 

13 短 导 料 板 1 45 43 ~48 29 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
14 沉 头 螺钉 4 35 外 购 30 НІНЕ 4 35 外 购 
15 销 钉 8 45 43 ~48 31 挡 块 2 T7A 54~60 
16 压 形 凸 模 镶 块 1 CrWMn 60 ~64 32 ЗЕДІ 21 2 T10A 58 ~62 





(3) 分 析 说 明 

图 2-29 所 示 为 鞍 垫 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 伯 料 切 角 、 压 形 弯曲、 冲 孔 、 切 断 四 工 
位 连续 式 复合 模 。 其 冲 件 为 10F 冷 轧钢 板 ， 料 厚 !=1.5Smm， 形 状 似 马鞍 ， 中 心 有 $27mm 圆 
周 带 Кішт ІЙ), КІЛ, 1mm 的 平底 圆 盘 ， 中 心 有 一 宽度 为 10.374 2 пат 的 长 圆 孔 。 该 冲 件 展 
开 毛 坯 形 状 简单 : 长 x 宽 =62mm х 37mm 的 矩形 四 和 角 切 去 8. 5mm 宽 的 3090, DL E 
ЖЕН. 

冲压 工艺 采用 单列 纵 置 ， 用 成 对 成 形 侧 刃 裁 沿 边 无 搭 边 排 样 进行 少 废 料 冲 压 。 其 冲压 过 
程 是 : 第 工 工 位 用 挡 块 31 定位 ， 由 成 对 成 形 侧 刃 32 裁 切 沿边 及 外 形 四 角 ; 第 开工 位 中 心 压 
形 并 弯 形 ; 第 亚 工 位 冲 孔 ; ФУ ТАУ, 

该 冲模 成 形 侧 刃 巧妙 的 形状 设计 使 整个 模具 结构 更 加 紧凑 。 妆 形成 形 侧 丸 两 边 切 角形 状 
各 异 ， 第 一 切 角 多 切 的 一 小 块 萎 形 与 第 二 切 角 拼 合成 一 个 完成 切 角 。 这 样 的 设计 使 四 个 冲压 
工 步 紧 密 相连 ， 中 间 不 用 设 空 工 位 ， 保 持 冲 模压 力 中 心 在 第 开工 位 压 形 中 心 。 送 料 进 距 S 已 
达 37mm， 增 加 空挡 工 位 将 使 模具 尺寸 加 大 ， 结 构 设 计 上 也 没 这 个 必要 。 如 果 要 使 料 头 第 一 
个 工件 也 是 合格 品 ， 可 在 第 一 次 送料 目测 按 两 导 料 板 10、13 内 缘 定位 ， 先 冲 切 第 一 切 角 的 
菱形 切口 ， 第 二 次 送料 达到 挡 块 31 定位 即 可 。 

13. 赞 夹 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 和 扼 料 冲 孔 、 扳 边 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 2-30) 
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冲压 件 图 
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Р 2-30 簧 夹 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 扳 边 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-30) 
表 2-30 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
项 А КЕНЕ 序号 项 А 内 容 
簧 夹 滑动 导向 后 侧 导 柱 
模具 名 称 te ite 5 使 用 材料 条 料 ，B =80 0 ,mm 
连续 式 复合 模 
闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 р1-40 
冲 裁 间 隙 Ситат 0.03 7 送料 方式 手工 
送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) 700 
模具 主要 零 部 件 
零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
承 料 板 1 Q235A 21 上 模 座 1 HT200 
导 料 板 1 45 43 ~48 22 导 柱 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
销 钉 2 45 43 ~48 23 ІНЕ 4 45 43-48 
螺钉 2 35 外 购 24 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
弹 顶 销 2 T7A 54-60 | 25 导 正 销 1 T7A 54 ~60 
冲 裁 凸 模 拼 块 1 Crl2 62 ~64 | 26 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
弹 得 2 65Mn 44~50 27 模 柄 1 0255А 
冲 裁 凸 模 拼 块 1 Crl2 62 ~64 | 28 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
导 正 压 料 切口 上 模 | 2 ТІ0А 58-62 | 29 推 盘 1 45 43-48 
切口 扳 边 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 30 顶 杆 2 45 43 ~ 48 
四 模 拼 块 1 Crl2 62 ~64 || 31 螺钉 4 35 外 购 
切断 凹 模 拼 块 2 Crl2 62 ~64 | 32 弹簧 2 65Мп 44-50 
弯曲 凸 模 拼 块 1 CrWMn 58 ~62 | 33 Ея 1 0255А 
出 件 模块 1 45 43 ~48 | 34 | ГШ | 2 CrWMn 62 ~ 64 
出 件 滑板 1 Q235A 35 限 位 挡 块 2 45 43 ~48 
导 套 2 | 20 (НИ) | 58-62 | 36 导 正 销 1 T7A 54 ~60 
JES 1 ТТА 54-60 | 37 冲 小 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
固定 板 1 45 38 成 形 侧 刃 2 Crl2 58-62 
切断 凸 模 1 Crl2 58-62 | 39 ЕЕ > 2 Crl2 58-62 
垫 板 1 45 43 ~48 | 40 | 冲 中 心 大 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
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(3) 分 析 说 明 

图 2-30 所 示 为 伐 夹 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 扳 边 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连 
续 式 复合 模 ， 其 冲 制 工件 为 U 形 弯曲 件 。 由 于 弯曲 件 腿 部 端 头 具 有 $31mm 弧 形 爪 ， 腿 部 中 
间 又 有 3mm x3. Smm 扳 边 ， 故 比 一 般 的 U 形 件 具 有 更 大 的 冲压 难度 。 该 工件 需要 的 基本 工 
步 及 工 位 安排 按照 先 冲 孔 、 切 口 扳 边 然后 弯曲 ， 以 及 在 多 向 弯曲 中 先 弯 变形 小 和 容易 成 形 
的 部 位 等 原则 ， 初 步 排 定 各 工 位 的 顺序 : 冲 3 孔 、 切 两 口 并 扳 边 、 弯 两 端 弧 爪 、 弯 UU К, 
外 廊 落 料 则 采用 分 段 分 次 逐步 切 出 ， 并 在 最 后 工 位 才能 切断 分 离 ， 目 的 是 用 送 进 材料 携带 加 
工件 到 达 最 后 工 位 ， 将 成 品 工件 切断 分 离 出 模 ， 另 外 还 可 保持 各 工 位 沿 送料 方向 在 同一 平面 
直线 布置 ， 以 简化 模具 结构 。 同 时 ， 可 保证 工件 毛坯 在 模具 各 工 位 表面 随 材料 送 进 ， 在 工 位 
间 平 面 传递 ， 从 而 保证 送料 进 距 S 误差 小 而 安全 。 为 此 ， 只 能 采用 裁 搭 边 法 逐步 切除 工件 外 
廓 废料 ， 最 后 工 位 切断 中 间 搭 边 ， 分 离 出 成 品 工件 。 

为 了 增加 裁 搭 边 凸 模 的 强度 以 适应 连续 冲压 及 大 量 生产 的 需要 ， 将 搭 边 宽度 4 适当 加 宽 
至 4mm; 为 制 模 方便 并 增加 侧 为 强度 ， 取 侧 搭 边 即 沿边 b. =5。 侧 刃 与 裁 搭 边 凸 模 组 成 成 形 
侧 刃 ， 实 现 第 工 工 位 的 送 进 限 位 并 冲 出 展开 毛坯 的 端 头 大 部 分 轮廓 ， 详 见 排 样 图 。 

为 确保 各 工 位 送 进 精度 ， 采 取 以 下 结构 措施 : 

1) 送料 进 距 均 由 图 示 成 形 侧 刃 送 进 定位 面 控 制 。 

2) 在 五 工 位 上 模 ， 设 导 正 定位 块 ， 在 切口 扳 边 压 料 之 前 ， 先 插入 开工 位 搭 边 切 缝 中 导 
正定 位 。 

3) 在 V 工 位 利用 工件 底部 $5. 6mm 孔 设 导 正 定位 销 ， 确 保 Y[ 工 位 切断 尺寸 精确 。 

该 模具 采用 标准 后 侧 导 柱 模 架 ， 使 用 强力 弹 压 印 料 板 并 加 厚 御 料 板 ， 用 于 对 冲 裁 凸 模 导 
向 。 在 模 体外 加 设 较 长 的 承 料 板 以 便于 自动 送料 。 为 方便 出 件 ， 除 在 切断 凸 模 旁 设 弹 顶 器 之 
外 ， 还 在 切断 止 模 表 面 设 计 出 落 料 斜面 并 增设 一 滑落 斜面 板 ， 切 断 分 离 出 的 工件 可 利用 自重 
沿 斜 面板 滑落 入 成 品 工具 箱 ， 为 使 工 位 间 送 进 顺 畅 , 在 、 亚 、K 工 位 凹 模 内 均 设 有 弹 顶 
器 ， 可 以 在 模具 开启 后 把 坯 件 及 材料 立即 项 出 。 

为 提高 冲压 精度 ， 首 先 要 保证 并 提高 冲模 制造 精度 。 除 增加 导向 定位 装置 外 ， 四 模 采 用 
Fe ТВЕН АЙЫ, ИН É HDE S Peix 

14. АНМЕН ЕНЕ E ІЗ, ЕЙ, ИЕЛЕ Б Sis 

(1) 模具 图 (图 2-31) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-31) 

表 2-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





























模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 容 








插 和 孔 滑 动 导向 对 角 导 柱 
Л Н ЛАРЕ, Е 




















































































































Т 5 使 用 材料 带 料 ,B=9 0 
筋 、 切 断 卷 圆 六 工 位 连 0.4mm 
续 式 复合 模 
闭合 高 度 H/mm 192 6 使 用 设备 12-25 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 于 工 
送料 进 距 S/mm 23 8 生产 率 /( л) РУ 
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( 续 ) 





































































































































































































模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 凸 模 固 定 板 1 45 34 杯 座 1 45 43 ~48 
2 ВЕ 1 ТТА 48 -54 35 卷 圆 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 АА 1 CrWMn 58 ~62 36 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 Е. 1 T7A 52 ~60 37 J аў ss 1 CrWMn 58-62 
5 ЕН: 1 ТТА 52-60 38 成 形 侧 丸 2 T8A 58-62 
6 Е 1 45 43 -48 39 冲 方 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
7 热 板 1 45 43 ~48 40 打 杆 1 45 43 ~48 
8 下 模 座 1 Q235A 41 压板 1 T7A 52-56 
9 防护 栅 1 Q235A 42 顶 杆 1 45 43 ~48 
10 累 钉 2 35 外 购 43 套 管 1 45 
11 下 座 垫 2 Q235A 44 Жаз шу 1 CrWMn 60 ~62 
12 Jr fL ISR tE 1 Crl2 62 ~64 45 导 座 1 45 
13 J| J] pi 2 T8A 58-62 | 46 ӘН 1 45 43-48 
14 镶 块 1 Crl2 62-64 47 卡 板 1 45 43 ~48 
15 Е 1 Crl2 62 - 64 48 压板 1 45 43 ~48 
16 ЖЕ 1 Crl2 62 - 64 49 搭 扣 1 45 43-48 
17 165 1 0235А 50 轴 销 2 45 43 ~48 
18 ЖЕ 1 Crl2 62-64 51 НЕЕ 1 0235А 
19 ЛІСІШІ pa kt 1 Crl2 62-64 52 导 杆 2 45 
20 卷 圆 止 模 1 CrWMn 60 ~62 53 拉 筑 固定 座 1 0235А 
21 支 套 1 Crl2 62 - 64 54 铁 1 Q235A 
22 座 套 1 T8A 54 ~60 55 ЖТ 1 45 43 ~ 48 
23 齿轮 1 45 43 -48 56 垂直 齿 条 1 45 43-48 
24 水 平 齿 条 1 45 43 -48 57 Ен 1 0235А 
25 жж 1 45 43 ~48 58 导轨 2 45 
26 卷 圆 世子 1 GCrl5 58 ~62 59 齿轮 1 45 43-48 
27 ЖЕ 1 ТТА 54-60 60 转轴 1 45 43-48 
28 对 开 垫 圈 2 45 43 ~48 61 套 管 1 Q235A 
29 压板 1 45 62 Ж 1 Т7 52-56 
30 ШЕ 1 45 43 -48 63 键 1 T7 50 ~54 
31 ая 1 T7A 48-54 | 64 r 1 65Mn 44-50 
32 打 杆 1 45 43-48 | 65 轴 销 1 45 43 ~48 
33 ЖЕ 1 ТТА 48 -54 








(3) 分 析 说 明 





























图 2-31 所 示 为 搬 孔 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 番 料 切 形 、 压 筋 、 杰 曲 、 卷 圆 、 切 断 六 


工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲模 采用 手工 送料 ， 其 运作 原理 及 过 程 如 下 : 





工作 时 ,第 工 工 位 将 条 料 送 至 件 38 止 模 灸 块 右边 定位 ， 冲 出 方 孔 ; 2 H ТАУ 40F 
13 定位 ， 用 成 形 侧 为 切 外 形 ; Ш ТЯ; SIN LISAS U Ж; 第 V 工 位 空挡 ; 第 YI 工 位 


卷 圆 、 切 断 。 














环 爪 与 齿 条 工作 图 示 出 的 是 上 模 回 升 时 抽 芯 工作 时 的 状态 。 当 上 模 回 升 时 ， 件 62 АЕ 
件 56 向 上 运动 ， 带 动 件 59、 件 60 转动， 使 件 57 向 左 移动 (从 俯视 图 上 看 ) ， 人 带动 件 26 从 
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Р 2-31 插 和 孔 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 压 筋 、 切 断 卷 圆 六 工 位 连续 式 复合 模 
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图 2-31 插 孔 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 压 筋 、 切 断 卷 圆 六 工 位 连续 式 复合 模 (%) 


已 被 卷 融 、 切 下 的 工件 中 抽出 。 工 件 从 件 26 上 脱出 后 ， 从 下 模 漏 孔 种 出 模 外 ， 同 时 件 32 Hš 
离 件 55 向 上 运动 ， 带 动 件 26 也 向 上 运动 ， 为 件 26 进入 下 一 个 工件 的 预计 U 形 槽 内 做 好 准 
备 。 当 上 模 再 次 下 行 时 ， 由 拉 簧 带动 件 57、 件 26 向 右 运动 ， 同 时 件 32 压 件 55 向 下 运动 ， 
带动 件 26 也 向 下 运动 ， 使 件 26 压 紧 U 形 工件 预 弯 件 ， 进 入 工 位 位 置 。 上 模 再 下 行 时 ， 由 件 
35、 件 29、 件 36 完成 卷 圆 、 切 断 工 件 。 如 此 循环 往复 运动 ， 连 续 工作 。 

已 向 视图 所 示 为 活动 压 料 机 构 ， 以 防 条 料 工作 时 皱 起 ， 影 响 送 料 定位 。 件 49 是 搭 扣 开 
关 ， 因 此 条 料 可 以 自由 取 放 。 

15. 接线 头 滑动 导 向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 裁 搭 边 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-32) 
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冲压 件 图 











ВВ: 0.5mm 


排 样 图 
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接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 裁 措 边 、 切 断 弯曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 2-32) 















































































































































































































































表 2-32 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
接线 头 滑动 导向 中 间 导 
1 模具 名 称 ey . 5 使 用 材料 带 料 ，B =28.5 Ó ,mm 
位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 103 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 14 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 顶 杆 2 45 43 ~48 16 I| J 1 TSA 58-62 
2 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 || 17 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
3 顶 件 器 1 T7A 54 ~60 18 模 柄 1 0235А 
4 弯曲 四 模 1 CrWMn 60~64 | 19 止 动 销 1 45 43 ~48 
5 固定 板 1 45 20 上 模 座 1 HT200 
6 热 板 1 45 43 ~48 21 橡胶 块 2 外 购 
7 Ша 1 T8A 62 ~64 22 导 套 2 | 20 (ІШ) | 58-62 
8 顶 件 器 1 T7A 54 ~60 | 23 导 柱 2 | 20 (ЕШ) | 58-62 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 24 下 模 座 1 HT200 
10 印 料 板 1 Q235A 25 销 钉 4 45 43 ~48 
11 印 料 螺钉 4 35 外 购 26 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
12 固定 板 1 45 27 侧 刃 挡 块 1 T7A 54~60 
13 热 板 1 45 43 ~48 28 裁 搭 边 凸 模 1 T8A 58-62 
14 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 - 64 29 承 料 板 1 Q235A 
15 冲 孔 凸 模 2 T8A 58 ~62 || 30 螺钉 4 35 外 购 








(3) 分 析 说 明 
































图 2-32 所 示 为 接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 裁 措 边 、 切 断 弯 曲 三 工 位 


连续 式 复合 模 。 该 冲模 冲 制 的 接线 头 料 薄 、 尺 寸 小 、 形 状 复杂 ， 


但 精度 不 高 。 冲 压 工艺 采用 


双 列 并 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 经 冲 孔 、 裁 拱 边 、 切 断 弯曲 三 工 步 一 模 成 形 连续 冲压 ， 一 模 
两 件 。 由 于 使 用 带 料 宽 В =28. Smm， 送 料 进 距 S = 14mm ， 尺寸 都 较 小 ， 冲模 整体 采用 纵向 


送料 中 间 导 柱 模 架 、 





进行 高 速 连续 冲压 ， 故 该 冲模 效率 高 。 


顺 装 下 弹 顶 模 上 出 件 结构 ， 用 标准 和 抢 形 侧 刃 节制 送料 、 控 制 进 距 ， 可 以 
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16. 8) Ez In] НІЛ ЕНЕ ЕЕЕ, ЛН. Бл, Ең, ЛЕБІ 
式 复 合 模 
(1) 模具 图 (图 2-33) 





冲压 件 图 与 排 样 图 
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图 2-33” 挡 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 裁 搭 边 、 冲 孔 、 翻 边 、 弯 曲 、 切 开 七 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 2-33 ) 
表 2-33 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 А 内 容 





挡 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 
ЖАЗ НЕНІ ЖАН, 
i 费 具名 称 5 全 用 材料 ЖЕ 

模具 名 币 ТЕГ 使 用 材料 板 裁 条 料 
开 七 工 位 连续 式 复合 模 






















































































2 闭合 高 度 Н/тт 186 6 使 用 设 各 J21—63 
3 ШІН C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 ， 也 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 40 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 
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模具 主要 零 部 件 





( 续 ) 































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 左 导 料 板 1 45 43 ~48 17 模 柄 1 0235А 
2 螺钉 1 45 18 销 钉 1 45 43 ~48 
3 定位 板 1 45 43 ~48 19 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
4 ЕШ 1 Crl2 60 ~64 | 20 ІШІЖІЕФТ 4 35 
5 Ж 2 45 21 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
6 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 22 垫 板 1 45 43-48 
7 ЈИ 1 Crl2 60 ~64 || 23 ІНІ 2 45 43-48 
8 弹簧 2 65Mn 44 ~50 | 24 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
9 四 模板 1 Crl2 60 ~ 64 25 ЧЕТ 4 45 43-48 
10 上 模 座 1 HT200 26 四 模 1 Crl2 60 -64 
11 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 | 27 下 模 座 1 HT200 
12 导 柱 2 | 20 (#0) | 58-62 | 28 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
13 切 开 凸 模 1 Crl2 58-62 | 29 侧 刃 挡 块 2 T8A 54 ~ 58 
14 弯曲 四 模 1 CrWMn 60 ~64 || 30 成 形 侧 丸 2 Crl2 58-62 
15 印 料 板 1 Q235A 31 承 料 板 1 Q235A 
16 翻 边 凸 模 2 Crl2 58 ~62 





(3) 分 析 说 明 





























图 2-33 所 示 弯 曲 件 为 仪表 机 忌 座 限 位 挡 板 ， 材 料 为 10 ЧУРА 0, ELE = mm. ЖЖ 
宽 20cm、 无 精度 要 求 的 一 般 弯 曲 件 ， 但 在 其 固定 边 有 一 个 位 居 


件 是 一 个 开 式 单 弯 角 135°、 
中 心 的 翻 边 凸 缘 ， 用 于 拧 和 人 МА 国定 螺钉 ， 翻 边 内 孔 Ф3. 3mm， 后 续 攻 螺纹 。 旨 








翻 边 凸 缘 高 


22. 6mm， 保 证 拧紧 螺钉 需要 的 螺纹 长 度 。 经 常规 计算 需要 进行 预 冲 孔 翻 边 ， 预 冲 孔 直径 а 
=1.2mm。 该 零件 为 易 损 消耗 型 零件 ， 投 产 批 量 大 ， 要 求 一 致 好 ， 互 换 性 强 。 

考虑 零件 形状 ， 成 对 组 合 弯 曲 成 形 更 利于 弯曲 力 平衡 并 使 冲模 达到 更 高 的 生产 率 ， 故 采 
用 连续 冲压 一 模 成 形 两 件 。 神 压 工 艺 采用 组 合 对 称 并 列 对 排 有 搭 边 排 样 ， 用 成 对 成 形 侧 刃 裁 
拱 边 冲 去 废料 ， 获 得 展开 平 毛 坯 ， 仅 留 中 间 搭 边 ， 作 为 连接 工件 与 条 料 的 纽带 ， 将 工件 留 在 


条 料 上 ， 至 最 后 工 位 切断 分 离 、 





切断 分 离 成 两 件 。 


出 模 。 留 在 条 料 上 的 展开 平 毛坯 ， 经 冲 孔 、 翻 边 、 折 弯 后 ， 








该 冲模 整体 结构 为 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 裁 拱 边 、 冲 孔 、 翻 边 、 弯 曲 、 切 开 五 
工 步 七 工 位 连续 式 复合 模 。 由 于 冲压 件 宽度 较 小 ， 冲 孔 与 翻 边 凸 模 都 需要 通过 加 粗 其 杆 部 给 
予 加 固 ， 在 凸 模 固 定 板 上 固定 凸 模 的 位 置 就 过 分 拥挤 而 不 够 用 ， 所 以 在 翻 边 、 弯 曲 两 工 步 后 











增加 两 个 空挡 工 位 ， 加 大 工 步 间距 离 ， 满 足 冲模 结构 设计 需要 ， 最 终 形 成 五 工 步 七 工 位 。 


25 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 多 工 位 连续 式 复合 模 


1. 接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-34) 


227. 













Т гей вайн; 


AAA aww I ше 


АГА Z 











26 Ú 




















材料 : T2.H62 
ЖЫ: 0.25mm .0.3mm 





排 样 图 














2-34 ”接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 2-34) 
表 2-34 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































模具 主要 技术 规格 

接线 头 滑动 导向 中 间 导 

柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 
1 费 具 名 称 5 ЕҢ. 带 料 8-16 ° mm 

ы. 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 і 0.4 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 102 6 使 用 设 各 12-16 
3 ШІН Сл тт 0. 012 7 送料 方式 手工 也 可 自动 
ыы ый 8/2 8 生产 率 /( 件 /h) 500 ~2000 
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模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 模 柄 1 Q235A 13 托盘 1 45 43-48 
2 上 模 座 1 Q235A 14 弹簧 1 65Мп 44-50 
3 垫 板 1 45 43 ~48 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 导 柱 2 | 20 (М) | 58-62 16 导 套 1 45 43 ~48 
5 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 | 17 弹簧 4 65Мп 44-50 
6 导 板 1 45 18 印 料 螺钉 4 35 外 购 
7 弯 形 凸 模 1 TIOA 58 ~62 19 销 钉 4 45 43 ~48 
8 下 模 座 1 HT200 20 螺钉 4 35 外 购 
9 防护 栅 1 Q235A 21 ШЕЛ 2 Т7А 58 ~ 62 
10 顶 件 器 1 T7A 54~60 22 承 料 板 1 Q235A 

11 套 简 1 Q235A 23 螺钉 3 35 外 购 
12 螺杆 1 45 43 ~48 24 螺钉 4 35 外 购 



































(3) 分 析 说 明 

图 2-34 所 示 为 两 种 材料 、 两 种 料 厚 的 接线 头 滑 动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 
料 、 率 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 。 其 冲 制 的 接线 头 尺 寸 小 ， 尺 十 精度 要 求 又 高 ， 形 状 虽 显 复 
杂 ， 但 形 位 精度 没有 要 求 。 该 冲 件 料 厚 上 <0.5тп, ЖЖ Т, Н62 塑性 好 ， 可 一 次 弯曲 成 
形 。 冲 压 件 采用 单列 纵 置 有 搭 边 、 有 沿边 排 样 ， 经 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 步 连续 冲压 一 模 
成 形 。 

冲模 设计 采用 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 标准 典型 结构 形式 。 这 种 结构 最 早 纳入 
1984 年 开始 宣 贯 的 国内 第 一 部 《 冷 冲 模 》 标 准 中 ， 并 于 1995 年 调整 为 机 械 行业 标准 JB/T 
8068 一 1995《 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 》， 已 在 国内 宣 贯 达 20 多 年 ， 在 小 型 、 薄 料 、 高 精 零 
件 冲 压 生产 中 获得 广泛 应 用 ， 而 且 ， 在 这 种 结构 的 基础 上 又 派生 出 多 种 弹 压 导 板 高 精度 冲模 
的 结构 形式 ， 常 用 的 有 御 料 板 上 加 装 小 导 柱 以 提高 模 芯 导向 精度 弹 压 导 板 的 结构 形式 、 将 导 
板 挂 装 在 导 柱 上 的 弹 压 导 板 结构 形式 等 。 

该 冲模 运作 过 程 为 : 用 带 料 两 边 错 开 布 置 的 侧 刃 控制 送料 进 距 5 = 8.2mm， 经 冲 
42 *0 2mm 孔 、 整 体 落 料 并 由 下 模 中 的 反 顶 装置 将 落 料 获得 的 展开 平 毛坯 顶 回 搭 边框 中 ， 用 
送料 携带 至 下 一 工 位 弯曲 成 形 ， 模 上 出 件 。 

2. 短片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 边 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-35) 
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图 2-35 簧 片 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 边 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-35) 


- 230. 


表 2-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 130 6 使 用 设备 2—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 ， 也 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 12 8 生产 率 /( 件 /h) 600 ~ 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 热 板 1 45 43 ~48 16 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
2 弯曲 止 模 1 CrWMn 60 -64 17 上 模 座 1 0235А 
3 导 柱 2 |20 (#10) | 58-62 18 裁 搭 边 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 导 正 销 1 T7A 56 -60 19 限 位 柱 2 45 43 ~48 
5 导 板 1 45 20 导 板 压 块 1 45 43 ~48 
6 导 套 2 120 (ИИ) | 58-62 | 21 销 钉 4 45 43 ~48 
7 导 正 销 1 T7A 56 ~60 | 22 导 料 板 2 45 43 ~48 
8 固定 板 1 45 23 ШЕ 1 Crl2 60 ~ 64 
9 垫 板 1 45 43 -48 24 下 模 座 1 HT200 
10 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 25 销 钉 4 45 43 ~48 
11 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 26 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
12 销 钉 4 45 43 ~48 27 I|] pi 2 Т7А 56 ~ 60 
13 模 柄 1 0235А 28 21 2 T8A 58-62 
14 弹簧 4 65M 43-50 | 29 螺钉 4 35 外 购 
15 印 料 螺钉 4 35 外 购 30 承 料 板 1 Q235A 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-35 所 示 为 算 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 边 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连 
续 式 复合 模 。 该 冲模 种 制 的 簧 片 采用 横 置 单列 直 排 排 样 ， 进 行 有 沿边 、 有 搭 边 、 有 废料 冲 裁 
和 弯曲 成 形 ， 带 料 入 模 经 侧 为 切 边 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 共 四 工 步 六 工 位 连续 冲压 完成 冲 制 。 

该 冲模 结构 曾 纳入 国际 《 冷 冲模 》 标 准 ， 并 于 1995 年 调整 为 机 械 行 业 标准 ІВ/Т 
8068. 4 一 1995《 冷 冲模 导 板 模 典 型 组 合 ” 弹 压 横 向 送料 典型 组 合 )。 该 结构 多 用 于 11mm 
薄板 零件 的 冲 制 。 其 导向 系统 为 专用 横 架 ， 并 将 弹 压 导 板 挂 装 在 模 架 导 柱 上 。 其 上 横 不 与 导 
柱 连 接 ， 而 是 用 全 料 螺钉 套 上 弹簧 与 导 板 连接 ， 详 见 图 2-35。 

该 冲模 的 模 架 为 级 精度 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 ， 达 到 滑动 导 癌 导 柱 模 架 最 高 模 架 导向 
精度 。 模 必 上 模 的 凸 模 与 导 板 采用 更 高 一 级 的 导向 精度 ， 以 凸 模 为 基准 配制 导 板 相应 凸 模 模 
孔 ， 按 冲 裁 料 厚 1 =0. Smm 选用 基 轴 制 hsXH6 ， 导 向 间隙 小 于 单 边 冲 裁 间 院 C = 0. 025mm 的 
一 半 ， 确 保 导 板 对 冲模 的 导向 更 精准 。 
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3. 夹 座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 边 定 心 、 压 凸 、 切 废 、 切 断 弯 形 五 工 位 连续 
式 复 合 模 
(1) 模具 图 (图 2-36) 
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图 2-36 夹 座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 边 定 心 、 压 凸 、 切 废 、 切 断 弯 形 五 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-36) 
表 2-36 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
夹 座 滑 动 导 向 中 间 导 柱 
К 模 架 弹 压 导 板 切 边 定 心 、 СКЕ неде 
ыы на, ж, мен | ° Қап шашы 
五 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 114 6 使 用 设 各 12—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 008 7 送料 方式 手工 ， 也 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 550 ~ 1100 
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( 续 ) 






















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 ЖА 1 0235А 16 侧 丸 1 TSA 58-62 
2 印 料 螺钉 4 35 外 购 17 ЕЛЕК 1 45 43-48 
3 上 模 座 1 Q235A 18 顶 件 器 1 Т7А 56 ~ 60 
4 垫 板 1 45 43 ~48 19 螺钉 4 35 外 购 
5 固定 板 1 45 20 弹簧 1 65Мп 43-50 
6 导 柱 2 | 20 (НИ) | 58-62 | 21 Ma 236 1 45 

7 导 套 2 | 20 (ШЫ) | 58-62 | 22 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
8 导 板 1 45 23 短 导 料 板 1 45 43-48 
9 长 导 料 板 1 45 43-48 | 24 | 裁 搭 边 切 废止 模 1 ТІ0А 58-62 
10 承 料 板 1 Q235A 25 压 凸 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
11 螺钉 2 0235А 26 侧 刃 挡 块 1 T7A 56 - 60 
12 ІШЕ 1 TIOA 60 ~64 | 27 定 心 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
13 下 模 座 1 HT200 28 螺钉 4 35 外 购 
14 ІІІ 4 35 外 购 29 ШЕЛ 1 TSA 58-62 
15 Жж 4 65Мп 43-50 | 30 ЕН 4 45 43-48 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-36 所 示 为 夹 座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 边 定 心 、 压 凸 、 切 废 、 切 断 弯 曲 
五 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲模 冲 制 的 夹 座 零 件 具 有 料 薄 、 尺 寸 小、 形状 复杂 、 精 度 高 的 特 
点 : 料 厚 上 = 0.2mm， 冲 裁 间隙 ( 单 边 ) С = 0.008mm; 尺寸 精度 公差 最 小 为 : 2.25 + 
0.05mm. 0. 85 10 呈 mm、7 +0.05mm 等 ;整体 形状 为 轴 对 称 多 边 类 梯形 ， 有 对 称 弯 边 ， 中 
心 有 球面 凸 包 。 

为 满足 高 精度 、 超 薄 料 冲 裁 与 成 形 连 续 冲 压 的 需要 ， 冲 压 工艺 采用 横 置 单列 直 排 排 样 ， 
进行 有 沿边 、 有 搭 边 的 有 废料 冲 裁 与 压 屿 、 弯 曲 成 形 。 同 时 ， 用 侧 为 节制 送料 ， 控 制 进 距 ， 
详 见 排 样 图 。 

冲 裁 单 边 间隙 C =0. 008mm， 应 采用 高 精度 滑动 导向 模 架 弹 压 导 板 结构 ， 用 弹 压 导 板 控 
制 对 凸 模 的 精准 导向 ; 两 讨 角 构 成 门 形 这 曲 ， 弯 边 距 要 求 7+ 上 0. 05mm ， 应 采用 接触 铀 压 校 正 
弯曲 ， 目 的 是 控制 弯曲 回 弹 后 仍 能 保证 +0. 05mm 的 弯 边 距 公 差 。 

图 示 冲 模 结构 曾 纳入 《 冷 冲模 》 国 家 标准 并 于 1995 年 调整 为 机 械 行业 标准 《 冷 冲 模 导 
板 模 ” 弹 压 导 板 纵向 送料 典型 结构 组 合 ;， 已 在 国内 宜 贯 20 余年 ， 是 一 种 成 熟 的 、 标 准 化 
程度 和 商品 率 都 很 高 的 结构 形式 ， 很 适合 薄 料 小 零件 冲压 采用 。 

4. 侧 板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-37) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (42-37) 
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冲压 件 图 
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Р 2-37 侧 板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 








表 2-37 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
1 模具 名 称 侧 板 连续 式 复合 模 5 使 用 材料 带 料 ,B=30.5_9 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 217 6 使 用 设备 12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 20.5 8 生产 率 /( 件 /h) 4500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 Ші 1 Crl2 62 - 64 17 冲 槽 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 垫 板 1 Q235A 18 垫 板 1 45 43 ~48 
3 下 模 座 1 HT200 19 印 料 螺钉 4 35 
4 弯曲 弹 顶 器 1 T7A 54 ~58 20 上 模 座 1 Q235A 
5 落 料 项 件 器 1 T7A 54~58 | 21 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
6 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 22 模 柄 1 0235А 
7 | 神 工 艺 定位 孔 凸 模 | 1 Crl2 62-64 23 螺钉 4 Q235A 
8 Е 1 CrWMn 56 -60 24 ВИЛ] 27 1 ТІЮА 58-62 
9 镶 块 1 CrWMn 56 ~60 25 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
10 0127 1 ТІЮА 58-62 26 限 位 柱 2 45 43 ~48 
11 (ІІ 2144 1 Т7А 54 ~ 58 27 Жату 1 CrWMn 56 ~ 60 
12 顶板 2 45 43 ~48 28 导 板 1 45 调 质 26 ~30 
13 导 正 销 3 T7A 54-58 29 导 套 2 | 20 (DK) 58 - 62 
14 导 正 销 2 T7A 54-58 30 螺钉 4 Q235A 
15 压板 1 T7A 54-58 31 导 柱 2 |20 (DK) 58 ~62 
16 镶 块 1 CrWMn 56~60 | 32 导 料 板 2 45 43 - 48 




















(3) 分 析 说 明 

对 于 料 厚 i <1mm 的 薄板 冲压 件 ， 一 般 采 用 导 柱 模 架 弹 斥 印 料 结构 冲模 ， 以 保证 入 模 材 
料 平 直 ， 提 高 冲 件 尺寸 与 形 位 精度 。 但 对 于 料 厚 + = 0.7mm 的 侧 板 零件 ， 尺 寸 精度 要 求 高 ， 
为 保证 冲压 零件 尺寸 精度 ， 其 冲模 采用 I 级 高 精度 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 ， 弹 压 秃 料 导 板式 
冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 步 四 工 位 连续 式 冲模 结构 ， 见 图 2-37 中 的 排 样 图 和 模具 图 。 

为 保证 冲压 零件 精度 ， 该 模具 结构 设计 采用 了 如 下 措施 ， 先 将 展开 平 毛坯 整体 落 料 ， 在 
同一 工 位 上 冲 裁 复杂 的 外 形 ， 可 以 保证 各 四 口 、 凸 台 及 要 弯曲 各 边 外 形 尺 寸 精度 高 ， 位 置 
度 、 同 轴 度 好 。 落 料 后 由 下 弹 顶 系统 将 落 料 毛坯 再 顶 回 原 搭 边框 中 ， 由 送料 携带 进入 下 一 个 
工 位 冲压 : 排 样 打破 连续 模 排 样 常规 ， 落 料 后 弯曲 ， 在 在 弯曲 后 再 将 工件 顶 回 搭 边 ， 由 送料 
携带 出 模 ;， 同 一 边 设置 大 小 两 套 侧 为 组 与 在 搭 边 上 专 设 工艺 定位 孔 、 专 用 导 正 销 13 配合 ， 
为 送 进 材 料 进 距 限 位 ， 确 保送 料 误 差 <0. 01mm; ЖӘНЖИЯ (SR) 挂 装 在 模 架 导 柱 上 ， 而 为 
同 模 导向 的 导 板 采用 镶 块 并 番 装 在 缉 料 板 中 心 下 部 ， 不 仅 精度 高 ， 也 加 大 了 对 凸 模 导向 与 横向 
全 方位 支承 的 长 度 。 该 冲模 具体 冲压 过 程 为 : 第 一 步 冲 孔 冲 槽 ; 第 二 步 落 料 ， 并 由 弹 顶 器 4 将 
冲 裁 下 的 工件 毛坯 件 项 回 条 料 内 ， 以 便 带 着 向 前 进 料 ; 第 三 步 压 弯 ， 使 工件 成 形 ， 并 由 落 料 顶 
件 器 5 将 工件 又 顶 回 条 料 空隙 内 ， 使 工件 随 条 料 带 出 模 外 ; 最 后 将 工件 从 废 条 料 上 清理 下 来 。 

5. 弹簧 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 打 凸 、 落 料 、 弯 曲 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-38) 
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图 2-38 弹簧 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 打 凸 、 落 料 、 弯 曲 六 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-38) 
表 2-38 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 












































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
弹簧 片 滑动 导向 中 间 导 
Е 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 еа КИТ _ Š 
; ы па, йы, ант |? и в 
位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 114 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 0088 了 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13.5 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ЕЈ 4 45 外 购 17 ЗЕ 4 65Мп 43-50 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 18 止 动 销 1 45 43 ~48 
3 МЕТ 4 35 外 购 19 模 柄 1 0235А 
4 3% 2 0235А 20 21 1 Т8А 58-62 
5 橡胶 体 1 外 购 21 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
6 Вр 4 45 外 购 22 冲 孔 凸 模 8 ТІЮА 58-62 
7 拉杆 2 45 43 ~48 23 ШЕН ЕТ 4 35 外 购 
8 下 模 座 1 HT200 24 弯曲 压 料 块 2 45 43-48 
9 [ш 1 ТІЮА 60 -64 25 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58-62 
10 导 柱 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58-62 26 推 件 钉 2 T7A 56 ~60 
11 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 27 浮动 导 料 柱 4 T7A 
12 导 板 1 45 28 弯曲 凹 模 灸 块 2 CrWMn 60 ~ 64 
13 PR PEP 1 45 43 ~48 29 打 凸 下 模 2 CrWMn 60 ~ 64 
14 落 料 凸 模 2 TI10A 58 ~62 30 打 凸 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 
15 ж 2 |20 (ЯШ) | 58-62 31 冲 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
16 上 模 座 1 0235А 32 冲 长 圆 孔 凸 模 2 ТІ0А 58 ~62 














(3) 分 析 说 明 
图 2-38 所 示 为 弹 千 片 滑动 导 加 中间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 打 凸 、 落 料 、 诸 曲 六 工 位 
连续 式 复合 模 。 冲 制 的 弹 得 片 零件 料 厚 很 小 (1 = 0.22mm) ， 展 开 毛 坏 是 形状 较 复 杂 的 多 弯 
角 并 打 凸 成 形 的 立体 形 零 件 ， 详 见 冲 压 件 图 。 
该 冲模 使 用 带 料 手工 送料 ， 经 冲 孔 、 打 凸 、 落 料 、 弯 曲 然 后 从 模 上 推 件 出 模 。 由 于 冲压 
件 料 蒲 、 尺 寸 小 而 形状 复杂 、 尺 才 与 形 位 精度 要 求 高 ， 为 确保 冲压 件 外 形 尺 寸 和 和 孔 形 与 孔 距 
达到 冲压 件 图 要 求 的 精度 (长圆 孔 2 х А0. 5 +00 mm. 44. b1+02mmn、 孔 距 6.8 +0. 1mm 
以 及 半圆 又 、 门口 形状 准确 ， 不 受 弯曲 变形 的 影响 ) ， 整 体 落 料 后 将 落 料 平 毛 坯 反 顶 入 原 搭 
边框 中 ， 用 送 进 原 材料 携带 至 弯曲 工 位 弯曲 成 形 。 在 冲模 结构 设计 上 采取 如 下 措施 : 
1) 采用 工 级 精度 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 结构 。 导 板 模 孔 与 凸 模 配合 采用 基 轴 
制 hsXH6 ， 满 足 薄 料 冲 裁 小 间 院 冲 裁 凸 模 导 向 的 要 求 。 
2) 将 所 有 冲 孔 、 落 料及 侧 刃 凸 模 都 装 在 凸 模 固 定 板 内 ,弯曲 、 打 凸 的 凸 模 则 装 在 弹 压 导 
板 上 ,使 弯曲 、 打 凸 的 凸 模 不 受 冲 裁 凸 模 进 入 其 四 模 深 浅 的 影响 ， 也 便于 刃 磨 、 修 理 与 调试 。 
3) 弯曲 工 位 装 有 压 料 块 24， 防 止 压 弯 时 工件 位 移 ， 确 保 弯 形 精 准 。 
4) 在 打 凸 工 位 装 浮动 导 料 柱 27。 打 凸 后 将 料 抬 起 Пат 左右 ， 以 使 材料 顺畅 送 进 。 
6. 外 壳 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 、 弯 曲 五 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-39) 
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РА 2-39 ”外壳 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 、 弯 曲 五 工 位 连续 式 复 合 模 










材料 : 08F 
料 厚 : 0.6_8osmm 





ЖЕЕ 















(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-39) 
表 2-39 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
外 壳 滑 动 导向 四 导 柱 模 
1 模具 名 称 5 使 用 材料 板 裁 条 料 ， 甩 -75 0 smm 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 169 6 使 用 设备 J21—100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 024 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 41 8 生产 率 /( 件 /h) 300 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弯曲 下 模 1 CrWMn 58-62 20 ШАН S EE 1 GCrl5 58 ~62 
2 翻 边 缉 料 圈 1 CrWMn 58 ~62 21 21 1 ТІЮА 58-62 
3 落 料 顶 件 器 1 T7A 56 ~60 22 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
4 Ізгі 1 0235А 23 组 合 镶 块 体 1 GCr15 60 ~64 
5 区 曲 顶 件 器 1 CrWMn 58 - 62 24 左 导 料 板 1 45 43-48 
6 弯曲 下 模 1 CrWMn 60 ~64 25 拉杆 4 45 43 ~48 
7 浮动 导 料 销 4 T7A 56 ~60 26 螺母 8 35 外 购 
8 弯曲 印 料 弹 顶 销 2 T7A 50 ~56 27 托 板 (下 ) 2 0235А 
9 ЩТ #5 2 Т7А 50 ~ 56 28 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
10 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 29 托 板 (上 ) 2 0235А 
11 弹 顶 压 料 销 2 T7A 50 ~56 30 下 模 座 1 Q235A 
12 冲 长 孔 凸 模 1 Ст12 МоУ 58-62 31 “Ж 4 | 20 (#1) 58-62 
13 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 32 导 套 4 | 20 (ШУ) | 58-62 
14 切 废 料 凸 模 4 ТІЮА 58 -62 33 导 板 压 块 1 ТТА 52-56 
15 冲 孔 凸 模 4 Crl2MoV 58 ~62 34 导 板 1 45 
16 冲 小 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 35 固定 板 1 45 
17 翻 边 种 模 镰 块 2 CrWMn 60 ~ 64 36 上 模 座 1 Q235A 
18 切 废 料 凸 模 3 ТІЮА 58-62 37 模 柄 1 Q235A 
19 翻 边 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 
(3) 分 析 说 明 
图 2-39 所 示 为 仪表 外 过 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 、 弯 曲 五 工 位 








连续 式 复合 模 。 其 冲压 零件 为 一 个 弯曲 成 形 的 矩形 箱 体 。 由 于 该 外 壳 各 边 均 在 一 次 弯曲 中 成 
形 ， 其 展开 平 毛 坯 形状 十 分 复杂 : 矩形 外 壳 口 部 两 长 边 上 有 7 个 相同 的 凸 耳 ， 底 部 有 孔 ， 底 


部 两 端 各 有 一 个 ФІ. 2mm 预 冲 孔 ， 翻 边 凸 缘 高 1. Smm， 用 于 M2.5 B 
51 20:10 т, 605 9. 5 -0 和 mm， 以 及 对 称 孔 距 等 都 有 较 高 精度 要 求 。 





ЕГЕН, УКЕ 


Ж М Ы ҰН JS Fa e ЫНА Д Ж ОВЕ 冲压 性 能 好 、 料 厚 仅 0. 6mm、 
易 弯 曲 成 形 且 回 弹 小 等 条 件 ， 冲 压 工艺 采取 整体 落 料 后 一 次 弯曲 成 形 。 冲 压 件 的 外 形 凸 台 、 
凸 耳 及 内 孔 、 翻 边 凸 缘 在 落 料 前 各 工 位 冲 出 。 冲 压 工 艺 安排 为 : 冲 小 孔 并 切除 7 凸 耳 周边 废 








料 、 翻 边 、 落 料 、 冲 底部 长 孔 、 弯 曲 成 形 。 














冲模 采用 滑动 导向 四 导 柱 弹 压 导 板 横 向 送料 结构 ， 四 模 采用 镶 拼 结构 。 采 用 弹 压 导 板 可 保 
护 细小 凸 模 冲 孔 时 强度 高 ， 不 至 于 纵 弯 折断 。 在 第 I 工 位 切除 凸 耳 周 围 废料 ， 可 减 小 弯曲 成 形 

















时 的 阻力 。 将 翻 边 凸 模 装 在 凹 模板 上 而 其 目 模 装 在 导 板 上 ， 在 模具 闭合 后 旨 





赤 边 成 形 。 利 用 安装 


的 两 个 浮动 弹 顶 导 料 销 7 和 各 工 位 的 反 顶 系统 ， 将 带 料 抬 离 四 模 表 面 1 ~2mm， 保 证 顺畅 送料 。 
7. 卡 边 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 开 、 切 废 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


(1) 模具 图 (图 2-40) 
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2-40 卡 边 滑动 导 向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 开 、 切 废 、 切 断 弯曲 三 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-40) 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
长 边 滑动 导向 中 间 导 柱 
续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 172 6 使 用 设备 р1-40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 015 7 送料 方式 ФТ. 

4 送料 进 距 S/mm 8.5 8 生产 率 /( 件 /h) 5500 ~7800 (一 模 10 件 ) 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 Д 1 0235А 18 у ІШ Е 1 CrWMn 58-62 
2 上 模 座 1 HT200 19 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
3 圆柱 头 螺钉 4 35 外 购 20 小 导 柱 2 | 20 (ІШ) | 58-62 
4 销 钉 4 45 43 ~48 21 螺钉 4 35 外 购 
5 小 导 柱 2 | 20 (ЖШ) | 58-62 22 ІНЕ 4 45 43 ~ 48 
6 弹簧 4 65Мп 43-50 | 23 短 导 料 板 1 45 

7 导 套 2 |20 (ЯШ) | 58-62 24 螺钉 2 35 外 购 
8 小 导 套 2 | 20 (ІШ) | 58-62 | 25 承 料 板 1 Q235A 

9 导 板 1 45 43 ~48 26 长 导 料 板 1 45 

10 长 导 料 板 1 45 27 垫 板 4 Q235A 

11 四 模 框 1 45 28 印 料 螺钉 4 35 外 购 
12 导 柱 2 | 20 (НИ) | 58-62 | 29 弹簧 4 65Мп 43-50 
13 下 模 座 1 HT200 30 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
14 长 导 料 板 1 45 31 固定 板 1 45 

15 侧 刃 挡 块 2 T7A 54 ~60 | 32 垫 板 1 45 43 ~48 
16 四 模 镶 块 1 TI10A 60 ~64 33 切口 凸 模 2 TI10A 58-62 
17 螺 塞 2 45 外 购 34 切 开 凸 模 5 ТІ0А 58-62 
































(3) 分 析 说 明 
图 2-40 所 示 为 卡 边 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 开 、 切 废 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 
式 复合 模 ， 其 冲压 卡 边 采用 10 列 对 称 组 合 的 无 搭 边 、 有 沿边 少 废料 排 样 ， 是 一 套 小 型 弯曲 
件 高 效 连 续 式 复合 模 。 由 于 该 冲压 件 尺 才 与 形 位 精度 较 高 : 外 形 高 为 5 .4;mm， 圆 耳 宽 
2.5_0 mm， 弯 角 部 位 宽 2.2_! mm， 弯 角 两 边 各 为 90。 + 20° = 110。 9， 整体 尺寸 小 且 多 
数 尺寸 都 有 公差 要 求 ， 冲 压 加 工 有 一 定 难 度 。 该 冲压 件 料 厚 0.35mm， 冲 模 单 边 冲 裁 间 际 
241. 
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度 滑 动 导 向 模 架 弹 压 导 板 结构 ， 在 固定 板 上 安装 两 个 小 导 柱 5， 并 使 小 导 柱 5 穿 过 导 板 9、 
导 料 板 10， 插入 四 模 框 11， 固 定 板 31、 导 板 9、 导 料 板 10 ЛМЕ 11 四 板 同 柱 ， 保 证 
了 模 芒 中 凸 模 对 准 四 模 的 导向 精准 。 这 种 结构 形式 是 冲 裁 薄 料 、 超 薄 料 冲压 件 较 好 、 使 用 广 


泛 的 典型 结构 ， 详 见 模具 图 。 其 冲压 运作 过 程 是 : 第 I 工 步 将 带 料 纵向 切 开 成 5 26; 
步 冲 切 工件 展开 平 毛 坯 外 形 ; 第 亚 工 步 切断 并 弯曲 成 形 ， 完 成 工件 下 项 出 模 。 
8. 支架 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 搭 边 、 切 断 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
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图 2-41 支架 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 拱 边 、 切 断 弯曲 二 工 位 连续 式 复 合 模 
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第 开工 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-41) 
表 2-41 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
支架 滑动 导向 中 间 导 柱 
模 架 弹 压 导 板 裁 拱 边 、 ТТ (Үлт _ 
1 模具 名 称 切断 栖 昌 一 工 位 连续 式 5 使 用 材料 带 料 ，B =58.5_9 ,mm 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21 一 40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/ тт 8 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 下 模 座 1 HT200 17 弹簧 4 65Mn 46 ~50 
2 销 钉 4 45 43 ~48 18 模 柄 1 Q235A 
3 Ей 1 0235А 19 打 料 杆 1 45 43 ~48 
4 顶 杆 2 45 43 ~48 20 推 板 1 45 43 ~48 
5 顶 件 器 1 T7 54 ~58 21 顶 杆 2 45 43-48 
6 ЕТ 4 35 外 购 22 螺钉 4 35 外 购 
7 І. 1 Q235A 23 销 钉 4 45 43 ~48 
8 固定 板 1 Q235A 24 冲模 固定 板 1 45 43 -48 
9 ШІ 1 CrWMn 60-64 | 25 导 套 2 | 20 (ЖНЖ) | 58-62 
10 压板 1 T7 54 ~58 26 弹簧 4 65Mn 46 ~50 
11 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-60 | 27 导 柱 2 20 (ЯШ) | 58-62 
12 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 28 成 形 侧 丸 2 T8A 58 - 62 
13 小 导 套 2 T7A 58 ~62 29 右 导 料 板 1 45 43-48 
14 ЖЕТ 4 35 外 购 30 承 料 板 1 0235А 
15 上 模 座 1 HT200 31 g£ 4 45 43 - 48 
16 ЕНЕ 4 35 外 购 32 螺钉 4 35 外 购 

















(3) 分 析 说 明 

图 2-41 所 示 为 不 锈 钢 表 世 支 架 滑 动 导 向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 拱 边 、 切 断 弯曲 二 工 
位 连续 式 复合 模 。 该 冲模 依 冲 压 工 艺 要 求 ， 采 用 搭 边 与 沿边 组 合 冲 切 后 获得 弯曲 件 展开 平 毛 
坏 外 形 ， 而 后 切断 弯曲 复合 冲压 成 形 。 

用 非 标准 侧 刃 、 成 形 侧 刃 节制 送料 、 控 制 进 距 是 多 工 位 连续 冲 裁 模 和 多 工 位 连续 复合 模 
经 常 采 用 的 定位 节制 送料 的 方法 。 当 多 工 位 连续 模 的 送料 进 距 S < 5. 2mm 或 5 >40. 2mm 时 ， 
就 只 能 自行 设计 非 标准 侧 为 。 这 时 ， 如 果 仅 仪 为 了 侧切 定位 、 节 制 送料 ， 可 以 选用 标准 侧 丸 
的 类 型 、 结 构 ， 将 其 相近 规格 按 实 际 需要 放大 或 修改 断面 尺寸 ， 进 行 设计 。 如 果 需 要 借 侧 丸 
冲 切 冲 压 件 局 部 外 廓 和 相关 搭 边 ， 构 成 侧 刃 的 成 形 冲 切 ， 可 使 设计 的 非 标准 侧 刃 兼 有 冲 裁 凸 
模 的 作用 ， 即 成 形 侧 刃 

该 冲模 采用 成 形 侧 为 28 对 搭 边 、 沿 边 及 冲压 件 外 形 凹 口 进行 组 合 一 次 冲 切 ， 而 后 切断 
曲 成 形 。 为 保证 凸 模 对 凹 模 的 精准 导向 ， 在 冲模 固定 板 24 上 装 小 导 柱 12， 与 印 料 板 7 

装 的 小 导 套 匹配 ， 可 实现 构成 模 芯 上 模 的 精准 导向 。 由 于 小 导 柱 装 在 模 架 上 座 的 固定 板 
Иер 

9. 接线 头 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-42) 
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2-42 ”接线 头 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 落 料 六 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-42) 
表 2-42 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
接线 头 滑动 导向 四 导 柱 
42225. 
1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 ЯН, В =32 0 ша 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 146 6 使 用 设备 ІН21-40 
3 冲 裁 间 除 С/ тш 0. 024 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 9 8 生产 率 /( 件 /h) 420/1000 (自动 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 4 65Mn 46 ~50 20 ЕНЕ 1 Crl2 62-64 
2 销 钉 4 45 43 ~48 21 顶 件 器 2 ТТА 56 -60 
3 模 柄 1 Q235A 22 弯曲 四 模 拼 块 1 CrWMn 60 ~62 
4 上 模 座 1 HT200 23 切 废 四 模 拼 块 1 Crl2 62 ~64 
5 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 24 т 1 Crl2 62-64 
6 导 套 4 | 20 (МИ) | 58-62 25 凹 模 框 1 45 43 -48 
7 导 柱 4 | 20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 | 26 ЩЫ 1 0235А 
8 弹簧 4 65Мп 46 ~ 50 27 弹 压 导 板 1 Q235A 
9 ВНЕ 4 35 外 购 28 固定 板 1 0235А 
10 固定 板 1 Q235A 29 下 垫 板 1 45 43 ~48 
11 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 30 印 料 螺钉 4 35 外 购 
12 Ж 2 TIOA 58 ~62 31 下 模 座 1 HT200 
13 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 32 垫 条 2 Q235A 
14 落 料 凸 模 2 TI10A 58 ~62 33 螺钉 4 35 外 购 
15 小 导 柱 4 T7 58 ~62 34 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
16 上 模 座 1 HT200 35 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 ~ 62 
17 热 板 1 45 43 ~48 36 左 导 料 板 1 45 43 -48 
18 小 导 套 4 T7 58-62 37 27 2 ТВА 58-62 
19 导 正 销 2 T7A 54 -60 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-42 所 示 为 接线 头 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 ( 裁 搭 边 ) 、 弯 曲 、 落 
料 六 工 位 连续 式 复合 模 ， 其 主要 冲压 过 程 为 : 第 工 工 位 冲 两 个 $83.2mm 孔 ; 第 开工 位 空挡 ; 
第 亚 工 位 切除 尾部 搭 边 与 结构 上 废料， 通称 切 废 ; 第 人 V 工 位 弯曲 ; 第 V 工 位 空挡 ; 第 YI 工 位 落 
料 。 实 际 冲 压 工 步 只 有 4 个 。 考 虑 到 扩大 凸 模 在 固定 板 上 的 安装 位 置 、 增 加 冲 裁 止 模 壁 厚 以 
提高 强度 ， 故 增加 了 两 个 空 工 位 ， 将 冲压 工 步 间 的 距离 拉 大 ， 四 模 加 长 。 该 冲模 的 主要 结构 
特点 如 下 : 

1) 采用 高 精度 工 级 滑动 导向 、 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 提 高 了 模 座 的 抗 疲 
劳 性 能 ， 保 证 模具 的 高 刚度 和 长 期 连续 冲压 的 稳定 性 。 

2) 模具 采用 弹 压 导 板 结构 ， 在 印 料 板 上 加 装 小 导 柱 配 小 导 套 ， 使 卸 料 板 具有 导向 功 
能 ， 细 小 凸 模 因 此 得 到 全 方位 横向 支承 ， 不 仅 导 向 精度 高 ， 而 且 抗 纵 弯 能 力 得 到 大 幅 提 高 ， 
不 会 在 工作 时 纵 弯 折断 。 

3) 将 导 柱 、 导 套 都 加 长 50% ， 使 冲模 在 开启 时 ， 导 柱 仍 有 大 于 其 直径 的 一 段 长 度 滞留 
在 导 套 内 ， 确 保 上 、 下 模 稳 定 而 牢靠 的 导向 功能 。 

4) 四 模 采 用 钞 般 与 拼 块 镶 符 结构 ， 提 高 了 冲模 制造 工艺 性 。 

10. 栅 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲 槽 孔 、 切 断 压 弯 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-43) 












































245. 


9%: 






























































13 
10 11 12 14 15 17 18 19 20 
НЕН 
SS 559 ы Й 
2 
KZ МУ A 23 2 21.9 
А NN SR 一 — 
: Јана: ее == 
ЗЕ 6 ІШ ZZ J ge = 
€ 2 жыр ша 2 ° = —] 
“40 A 27 === 
х === 
材料 : 锡 磷 青 铜 
ЖЫН: 0.5mm 


























图 2-43 栅 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲模 孔 、 切 断 压 弯 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-43) 


表 2-43 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
栅 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 /自动 
4 送料 进 距 S/mm 30 8 生产 率 /( 件 /h) 400/1000 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 16 弹 压 导 板 1 45 
2 螺钉 4 35 外 购 17 四 模 1 ТІ0А 62-64 
3 侧 丸 2 TSA 58-62 18 固定 板 1 0235А 
4 И ЕИ 9 ТІ0А 58-62 | 19 热 板 1 45 43-48 
5 四 模 1 ТІ0А 62-64 || 20 上 模 座 1 HT200 
6 弹 压 导 板 1 45 21 导 套 2 GCrl5 58 ~62 
7 Жая 1 CrWMn 58-62 || 22 弹簧 4 65Мп 46 -50 
8 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 23 ЩН 4 35 外 购 
9 垫 板 1 45 43 -48 24 导 柱 2 GCrl5 58 ~62 
10 螺母 卡 环 4 45 25 导 料 板 2 45 43 ~48 
11 小 导 套 4 GCrl5 58-62 || 26 承 料 板 1 Q235A 
12 小 导 柱 4 GCrl5 58-62 | 27 下 模 座 1 HT200 
13 模 柄 1 0235А 28 小 导 柱 4 ССг15 58-62 
14 固定 板 1 0235А 29 销 钉 4 45 43 ~48 
15 ІШ: 2 T8A 58 ~62 | 30 ША 2 35 外 购 

(3) 分 析 说 明 
图 2-43 所 示 为 栅 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 冲模 孔 、 切 断 压 弯 连续 式 复合 

























































































模 。 其 冲 制 栅 片 由 9 个 并 列 的 长 槽 孔 构 成 。 由 于 栅 片 两 相 邻 长 楼 间 壁 厚 最 小 仅 lmm， 栅 片 




















长 楷 尾 部 有 9093, 


根据 栅 片 的 形状 及 结构 特点 ， 



































冲压 工艺 采用 9 个 长 槽 间隔 分 两 工 步 冲 





出 ， 解 决 相 邻 两 长 槽 间距 离 过 小 而 使 四 模 为 口 壁 厚 过 小 的 问题 。 该 冲模 冲压 过 程 : 第 工 工 位 























用 两 个 对 称 的 侧 刃 切 边 定 距 并 在 9 个 并 列 长 槽 中 ,间隙 冲 出 4 个 ; 第 开工 位 冲 出 余下 的 5 个 
К; 第 耳 工 位 切断 并 压 弯 ， 完 成 冲压 。 
п. 悬 架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 压 凸 、 切 断 弯 形 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-44) 
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2-44 悬 架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 压 凸 、 切 断 弯 形 连续 式 复 合 模 
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(2) £F. ESE КАТИ (22-44) 
表 2-44 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 

悬 架 滑 动 导 向 对 角 导 柱 

юн ай Е 505079. Ж 
模具 名 称 | 使 用 材料 条 料 ,B=52 0smm 

山 、 切 断 弯 形 连续 式 复 

合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 149 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.05 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 41 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 人 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 弯曲 上 模 1 CrWMn 58-62 23 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 ЖЕЛІ 2) 1 CrWMn 60 ~ 64 24 ЖТ 2 35 外 购 
3 顶板 1 Т7 54 - 60 25 弹簧 2 65Мп 46 ~ 50 
4 弯曲 下 模 1 CrWMn 58 - 62 26 压 凸 包 凹 模 2 CrWMn 60 ~64 
5 顶板 1 T7 54 -60 27 压 凸 包 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 
6 托 料 杆 2 45 43 ~48 28 ТЕН 2 65Мп 46 ~ 50 
7 托 料 销 2 45 43 ~48 29 顶 件 杆 2 45 43 -48 
8 ШЕЛЕРІ 2 T7 56 ~60 30 弹簧 2 65Мп 46 ~ 50 
9 Ш Е 2 Crl2 62 -64 31 顶 件 杆 2 45 43-48 
10 右 导 料 板 1 45 43 ~48 32 Г 1 Crl2 62 ~64 
11 左 导 料 板 1 45 43 ~48 33 承 料 板 1 Q235A 
12 ЖЕЛЕДІ 2) 2 ТІОА 58 ~ 62 34 螺钉 2 35 外 购 
13 销 钉 2 45 43 ~48 35 弹 压 导 板 1 Q235A 
14 螺钉 1 35 外 购 36 т 1 Crl2 58-62 
15 ЕЯ 2 65Мп 46 -50 37 凸 模 1 Crl2 58-62 
16 ШЕ 2 45 43 ~ 48 38 小 导 套 4 T7 58-62 
17 下 模 座 1 0235А 39 小 导 柱 4 Т7 58 ~ 62 
18 导 柱 2 Т7 58 ~ 62 40 橡胶 4 成 型 块 外 购 
19 导 套 2 T7 58 ~62 41 模 柄 1 Q235A 
20 上 模 座 1 0235А 42 固定 板 1 0235А 
21 螺钉 1 35 外 购 43 垫 板 1 45 43 ~48 
22 弹簧 1 65Mn 46 ~50 





(3) 分 析 说 明 











图 2-44 所 示 为 悬 架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 内 形 及 外 廓 、 压 凸 、 切 断 并 变形 
连续 式 复 合 模 。 其 冲压 过 程 有 三 个 冲压 工 步 : 第 工 工 步 冲 内 形 异 形 孔 及 外 廓 ; 第 开工 步 压 凸 





包 ; 第 夺 工 步 为 切断 弯曲 复合 冲压 成 形 ， 详 见 排 样 图 。 应 该 说 明 的 是 ， 排 样 图 给 出 的 尺寸 仅 
仅 是 粗略 计算 的 结果 ， 与 实际 尺寸 有 所 差别 。 复 杂 形 状 的 弯曲 件 ， 其 展开 尺寸 与 每 批 原材料 
力学 性 能 、 弯 曲 方法 及 弯曲 模 调 试 情况 有 密切 关系 。 一 般 更 准确 的 展开 尺寸 总 是 在 每 批 材料 
试 冲 及 冲模 调 校 合适 后 确定 。 该 冲模 在 结构 设计 上 有 如 下 特点 : 


1) 整体 结构 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 ， 





能 力 强 ， 见 件 17 ~20。 


确保 凸 模 有 精准 导向 。 


材 效果 好 ， 也 简化 了 冲模 结构 。 


12. 齿 夹 无 模 架 弹 压 导 板 冲 外 形 、 连 续 弯 曲 、 切 断 连 续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-45) 


刚度 大 ， 连 续 冲 压 稳 定性 好 ， 模 座 抗 疲 劳 
2) 采用 弹 压 导 板 结构 ， 在 务 料 板 上 装 小 导 柱 为 模 世 导向， 使 外 料 板 35 变 成 弹 压 导 板 ， 


3) 利用 两 个 对 称 布置 的 成 形 侧 刃 2 冲 切 工件 外 廊 并 节制 送料 ， 控 制 送料 进 距 ， 不 仅 节 
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图 2-45 齿 夹 无 模 架 弹 压 导 板 冲 外 形 、 连 续 弯 曲 、 切 断 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-45) 
表 2-45 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
1 模具 名 称 齿 夹 六 工 位 连续 复合 模 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =57 0 mm 
2 闭合 高 度 H/mm 190 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 ， 也 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 21.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 顶 件 器 1 9Mn2V 54 ~58 12 轴 1 45 43 ~48 
2 弹 压 印 料 板 1 0235А 13 可 伸缩 挡 料 销 1 45 43 ~48 
3 弹簧 1 65Мп 44-50 14 ЗЕ 2 65Мп 44-50 
4 导 正 凸 模 2 T8A 54 ~58 15 ЖЕН 1 45 43-48 
5 凸 模 固 定 板 1 Q235A 16 顶 杆 2 T8A 54 ~ 58 
6 侧 弯 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 17 横梁 1 45 43 ~48 
7 ШІ 1 CrWMn 60 ~ 64 18 导 柱 2 |20 (ФИО 58 - 62 
8 压 杆 1 45 43 ~48 19 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 ЕДУ 1 TSA 58-62 20 Pre 1 65Mn 44-50 
10 ШЕ 1 45 43 ~ 48 21 侧 压板 1 45 43 ~48 
11 固定 台 1 0235А 
(3) 分 析 说 明 
图 2-45 所 示 此 夹 卸 料 装 导 柱 的 弹 压 导 板 冲 外 形 、 连 续 膏 曲 、 切 断 连续 式 复合 模 ， 也 称 











弹 压 印 料 导 板 式 冲模 ， 其 主要 特点 是 可 以 不 用 模 架 ， 目 前 使 用 不 广 ， 但 较 典 型 。 

该 零件 是 箱包 背带 头 加 固 装饰 件 ， 尺 二 精度 要 求 不 高 ， 但 对 外 观 质量 有 一 定 要 求 : 平整 、 
无 碰 伤 及 擦 伤 划 六 ， 无 手感 及 肉眼 可 见 毛刺 ， 以 便 确 保 较 好 的 外 观 装 饰 效果 ， 见 图 4 -42。 

该 弯曲 件 材料 为 H68 黄 铜 ， 料 厚 ;=0. Smm， 镀 装饰 铬 。 

冲压 工艺 采用 单列 横 置 有 搭 边 直 排 ， 用 搭 边 与 沿边 组 合 冲 切 排 样 ， 用 送 进 原材料 携带 工件 
至 各 工 位 冲 裁 、 弯 曲 成 形 ， 最 后 切断 分 离 并 弯 出 侧面 短 边 。 具 体 工 位 及 冲压 工 步 见 排 样 图 。 

这 套 六 工 位 五 工 步 的 连续 式 复合 模 的 结构 设计 具有 以 下 特点 : 

1) 工 位 安排 : 先 冲 孔 、 冲 切 沿 边 与 搭 边 ， 再 二 次 弯曲 成 形 ， 最 后 切断 分 离 并 弯 出 侧面 
短 边 ， 进 行 复合 冲压 。 工 步 顺序 安排 顺畅 : 先 冲 裁 ， 后 弯 形 ， 最 后 切断 分 离 ， 属 于 一 般 连 续 
式 复合 模 常 规 排 样 模式 。 其 中 ， 值 得 注意 的 是 ， 采 用 二 次 反 向 弯曲 成 形 ， 简 化 了 冲模 结构 ， 
而 且 保 持 诸 工 位 沿 送料 方向 在 同一 平面 旦 直线 布置 ， 为 用 携带 法 实施 工 位 间 送 进 创造 了 
条 件 。 

2) 定位 系统 的 设计 别 具 匠 心 ， 十 分 实用 而 精巧 。 采 用 可 伸缩 式 挡 料 销 13 ， 确 保 板 裁 条 
料 或 带 料 入 模 首 件 定位 ; 用 导 正 凸 模 4 在 正 、 亚 工 位 导 正 定位 ， 保 证 这 两 个 关键 工 位 的 冲压 
精度 ， 实 际 上 控制 了 整个 工艺 过 程 各 工 位 及 冲 制 出 零件 的 尺寸 与 形 位 精度 。 虽 然 在 上 模 增 加 
了 两 只 导 正 凸 模 ， 但 省 去 了 始 用 挡 料 装置 ， 制 模 方便 多 了 。 

3) 为 了 防止 板 裁 条 料 或 带 料 边沿 不 齐 或 料 宽 偏 差 大 ， 在 模具 入 料 口 安装 了 侧 压 装置 21。 

4) 四 模 采 取 按 工 位 分 体 镶 拼 组 合 结构 ,制造 、 修 理 方便 。 

5) 御 件 采用 上 模压 杆 8， 驱 动 埋 装 在 下 模 座 中 的 铵 链 拉杆 系统 ， 推 动弹 簧 与 印 料 机 构 伸 件 。 

13. 角 架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 压 筋 、 弯 曲 、 切 开 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-46) 
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2-46 角 架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 压 筋 、 弯 曲 、 切 开 四 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-46) 
表 2-46 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А Ая 序号 项 H 内 容 
9 架 滑 动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 кос 5 使 用 材料 带 料 ，B =32 0 ,mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 190 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 050 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 19 8 生产 率 /( 件 /h) 3000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 套 、 导 柱 各 2 |20 (0) | 58 ~62 | 13 凸 模 固定 板 1 45 
2 顶 件 器 1 T7A 56 ~60 14 橡胶 体 6 外 购 
3 护 机 2 Q235A 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 印 料 板 1 45 16 垫 板 2 0275А 
5 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 17 螺钉 6 Q235A 
6 r: 1 Crl2 58 ~62 18 下 模 座 1 HT200 
7 冲 三 角 外 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 19 上 模 座 1 HT200 
8 Л 6 20 (ЕШ) | 58-62 | 20 垫 板 1 45 43 ~48 
9 小 导 柱 6 20 (ІШ) | 58 ~62 |21 切 开 凸 模 1 Crl2 58-62 
10 四 模 1 Crl2 62 ~64 22 圆柱 销 2 45 43 ~48 
11 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 23 螺钉 6 Q235A 
12 压 半 圆 筋 凸 模 1 CrWMn 56 -60 24 12) 2 T10A 58-62 









































(3) 分 析 说 明 

图 2-46 所 示 连 续 式 复合 模 采 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 板 加 装 小 导 柱 的 导 板 式 
结构 ， 精 度 高 ， 络 构 紧 凑 。 

该 冲压 件 为 三 角形 90*" 弯 曲 件 ， 底 边 有 半圆 筋 ， 要 实现 一 模 成 形 ， 需 进行 冲 孔 、 冲 槽 、 
落 料及 二 次 弯曲 等 工序 。 为 确保 两 次 弯曲 在 同一 套 模 上 进行 ， 采用 原材料 携带 工件 的 送 进 方 
式 ， 分 工 位 冲 切 内 外 廓 ， 在 两 次 弯曲 成 形 后 切断 ， 从 原材料 上 分 离 出 成 品 冲压 件 。 

从 其 排 样 和 工艺 工 位 安排 可 看 出 ， 冲 孔 、 冲 槽 用 前 两 个 工 位 ， 外 廊 分 两 工 位 冲 切 ， 用 裁 
搭 边 法 冲 切 出 三 角形 两 边 及 中 间 搭 边 ， 而 后 分 两 工 位 压 弯 成 形 ， 最 后 工 位 冲 切 两 直 边 ,分离 
出 成 品 冲 压 件 。 因 冲 裁 和 弯曲 工 位 数 多 达 3 个， 加 上 第 一 侧 刃 空 工 位 及 最 后 切 开 分 离 工 位 ， 

总 计 工 位 数 多 达 5 个 (实际 工作 工 位 仅 4 个 ， 见 排 样 图 )， 采 用 了 两 组 标准 定 距 侧 刃 错开 布 
置 于 条 料 丙 这， 以 便 精 确 控制 送料 进 距 ， 并 能 适应 连续 高 速 冲压 。 

该 冲模 结构 设计 合理 。 由 于 各 工 位 沿 条 料 送 进 方向 在 同一 平面 上 呈 直 线 排列 ， 采 用 分 切 
式 携 带 法 ， 取 导 料 槽 高 度 为 画 =t+ (1 ~2)mm 宇 3mm。 因 工件 弯 成 形 后 高 达 8mm， 故 在 导 
料 板 下 加 垫 板 ， 使 导 料 槽 高 度 达到 10. Smm。 
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ТЕК, ХЫ На Ааа ж, НИЖЕ АЙЫ. ШІЖИЯ ЕЕ МЕН 
9， 插 入 凸 模 固 定 板 上 的 小 导 套 8 内 ， 人 靠 压 缩 卸 料 板 与 固定 板 间 的 橡胶 块 实现 冲模 闭合 后 冲 
Ж, ШЖМ, 51109998 H6/h7 配合 ， 该 冲模 就 是 一 种 弹 压 纯 料 导 板 式 多 工 位 连续 复合 模 。 

为 适应 连续 高 速 冲压 ， 应 采用 加 厚 模 座 和 加 粗 导 柱 的 对 角 导 柱 模 架 ， 固 定 板 厚 度 应 为 凸 
模 总 长 度 的 0.25 (Ë. 推荐 使 用 行程 可 调 的 压力 机 ， 以 便 选 择 较 小 行程 进行 冲压 ， 从 而 使 凸 
模 工 作 时 不 脱 开 印 料 板 。 

14. 磁 心 锡 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (2-47) 
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2-47 磁 心 自 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
. 254. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-47) 
表 2-47 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 H ШЕШЕ: 序号 项 Н 内 容 














磁 心 得 滑动 导向 对 角 导 
柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 


































































































































































































ен т” Ў; ны жнр ЕТ 0 
1 模具 名 称 切 废 切断 普 昌 三 工 他 5 使 用 材料 带 料 ，B =39 0 ;mm 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 116 6 使 用 设备 ІН21-60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SZmm 26.9 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 顶 杆 2 45 43 ~48 17 小 导 柱 2 Т7 58 ~ 62 
2 顶板 1 45 43 ~48 18 弹 得 4 65Mn 46 ~ 50 
3 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 - 62 19 导 套 2 T7 58-62 
4 挡 板 1 Т7 54 ~ 58 20 切 废 凸 模 2 Crl2 58 - 62 
5 [18 1 Crl2 62 ~64 21 小 导 套 2 T7 58 ~62 
6 弹 压 导 板 1 Q235A 22 导 柱 2 Т7 58 ~ 62 
7 切断 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 23 导 料 板 2 45 43 -48 
8 固定 板 1 0235А 24 3112272429 1 T7 54-58 
9 垫 板 1 45 43 ~48 25 销 钉 4 45 43 ~48 
10 ЕТ 6 35 外 购 26 下 模 座 1 HT200 
11 销 钉 4 45 43 ~48 27 顶板 1 Q255A 
12 上 模 座 1 HT200 28 螺钉 4 35 外 购 
13 模 柄 1 0235А 29 ЕН 2 45 43-48 
14 止 动 销 1 45 43-48 30 承 料 板 1 0235А 
15 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 31 27 1 T8A 58 ~62 
16 НІНЕ 4 35 外 购 32 裁 边 切 底 凸 模 2 Crl2 58-62 














(3) 分 析 说 明 

图 2-47 所 示 为 磁 心 千 连 续 式 复合 模 ， 是 一 种 冲 制 薄 料 零件 的 导 柱 模 架 弹 压 印 料 导 板式 
冲模 的 结构 形式 。 冲 制 零件 料 厚 +=0.4mm， 是 塑性 较 好 的 青铜 材料 。 从 零件 展开 图 可 以 看 
出 ， 落 料 平 毛 坏 形状 复杂 ， 弯 曲 成 形 为 Ri8mm 的 凸 圆 弧 底 门 形 工件 弯 边 高 达 23mm。 由 于 
中 心 外 廊 为 $824mm 的 圆 环 ， 对 称 呈 一 字形 的 细 长 壁 每 边 长 达 24mm， 而 其 两 端 涉 宽 仅 
3. 5mm， 必 须 采 用 有 搭 边 排 样 ， 必 定 有 和 较 多 的 结构 废料 产生 ， 材 料 利用 率 很 低 。 

根据 冲压 零件 形状 结构 特点 ， 冲 压 工 艺 安 排 如 下 : 

1) 采用 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 与 成 形 ， 以 获取 薄 料 弯曲 件 的 较 高 尺寸 
与 形 位 精度 。 

2) 将 零件 的 展开 毛 坏 轴线 倾斜 45" 排 样 。 尽 管 搭 边 宽度 不 足 lmm， 由 于 倾斜 45° 排 样 后 
平 毛坯 中 间 最 宽 处 错开 ， 充 分 利用 结构 废料 ， 仍 可 留 出 足够 宽 的 中 间 搭 边 作为 连接 工件 的 纽 
带 ， 以 便 用 送 进 原材料 携带 工件 至 各 工 位 冲压 。 

3) 用 裁 拱 边 法 获取 展开 平 毛 坯 ， 用 切断 分 离 后 弯曲 复合 冲压 ， 获 得 合格 零件 。 这 两 项 
工艺 技术 使 该 冲模 的 结构 得 以 简化 而 紧凑 。 

该 冲模 在 结构 设计 上 采取 了 如 下 几 项 措施 ; 

1) 在 凸 模 固定 板 上 装 小 导 柱 ， 与 弹 奈 印 料 板 上 装 的 小 导 套 匹配 ， 构 成 模 必 的 第 二 套 精 
密 导 向 系统 ， 确 保 冲 裁 间 际 均匀 一 致 ， 凸 、 媚 模 可 以 精确 对 准 。 
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2) 切断 弯曲 的 最 后 工 位 不 设 全 履 盖 印 料 板 ， 因 为 弯曲 成 形 需要 更 大 的 工作 空间 ， 同 时 
也 便于 弯曲 件 出 模 。 

15. 弹 得 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 搭 边 、 冲 孔 、 和 连续 弯曲 、 切 断 连 续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-48) 
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图 2-48 弹簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 措 边 、 冲 孔 、 连 续 弯曲 、 切 断 连续 式 复合 模 
- 256 · 
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图 2-48 弹簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 搭 边 、 冲 孔 、 连 续 弯 曲 、 切 断 连 续 式 复合 模 ( 续 ) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-48) 
表 2-48 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 А 内 容 
弹簧 片 滑动 导向 对 角 导 

КЕ 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 搭 边 сы 

Н.Қ ` ІН ФА ЖЖ с 0, 
1 模具 名 称 冲 孔 、 连 续 弯曲 、 切 断 5 使 用 材料 ËL, В-48 0 тт 

连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 124 6 使 用 设 和 名 12-40 
3 冲 裁 间隙 С/ тп 0. 025 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 4.5 8 生产 率 /( 件 /h) 380 
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( 续 ) 


































































































































































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 26 | 4 工 位 四 模 拼 块 1 Crl2 62-64 
2 ІІІ 4 35 外 购 27 | 5 工 位 四 模 拼 块 j Crl2 62-64 
3 弹簧 4 65Мп 46 -50 28 6 工 位 四 模 拼 块 1 Crl2 62-64 
4 “| 冲 工 艺 定位 孔 凸 模 | 1 ТІ0А 58-62 | 29 | 7 ТШ 1 Crl2 62 ~64 
5 导 正 销 7 Т7 54 ~ 58 30 8 工 位 凹 模 拼 块 1 Crl2 62-64 
6 固定 板 1 Q235A 31 切断 工 位 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 32 切断 工 位 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 
8 限 位 柱 2 275A 50~56 | 33 ШЕ 1 45 43-48 
9 弹 压 导 板 1 Q235A 34 螺钉 4 35 外 购 
10 凸 模 护 套 1 T7A 50-56 | 35 ІНІ 4 45 43-48 
11 导 料 板 2 45 43 ~48 36 螺钉 1 35 外 购 
12 Pe PE Ja 5 Crl2 62 - 64 37 模 柄 1 Q235A 

13 Т Ш Е 1 Crl2 62 ~64 | 38 销 钉 1 45 43 ~48 
14 顶 件 器 1 T7 56 ~60 | 39 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 
15 四 模 框 1 45 43~48 | 40 上 模 座 1 HT200 

16 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 41 螺钉 5 35 外 购 
17 伸缩 定位 销 1 T7 56 ~60 | 42 销 钉 4 45 43 ~48 
18 固定 板 1 Q235A 43 2) 1 T8A 58 - 62 
19 垫 板 1 45 43 ~48 44 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
20 凸 模 拼 块 1 Crl2 58-62 45 压 块 1 Т7 58-60 
21 | 4 工 位 凸 模 拼 块 1 Crl2 58-62 | 46 左 导 料 板 1 45 43 ~48 
22 5 工 位 凸 模 拼 块 1 Crl2 58 ~62 47 导 柱 2 T7A 58 ~62 
23 | 6 工 位 凸 模 拼 块 1 Crl2 58-62 | 48 导 套 2 ТТА 58-62 
24 7 工 位 凸 模 拼 块 1 Crl2 58 ~62 49 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 
25 8 工 位 热 板 1 45 43 -48 50 小 导 套 2 T7A 58-62 
































(3) 分 析 说 明 
图 2-48 所 示 为 弹簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 搭 边 、 冲 孔 、 连 续 弯 曲 、 切 断 
连续 式 复 合 模 。 该 冲模 有 11 个 工 位 、8 个 冲压 工 步 ， 其 结构 具有 典型 性 。 其 冲压 零件 尺寸 
小 、 形 状 复杂 ， 详 见 图 2-48 中 的 冲压 件 图 。 其 材料 为 锡 青铜 QSn6.5 - 0.1, Ж г = 
" 258 · 


0.5505mm， 采 用 带 料 连续 冲压 一 模 成 形 。 

该 零件 形状 结构 属 多 弯 角 、 多 向 弯曲 成 形 件 ， 展 开平 毛坯 为 细 长 条 ， 宽 仅 3.5mm， 而 
长 度 超过 45mm， 长 宽 比 大 于 10， 料 厚 仅 0. Smm， 刚 度 较 差 。 鉴 于 零件 的 形状 特点 和 材料 薄 
而 软 ， 采 用 如 下 工艺 方案 及 冲模 结构 设计 ， 实 现 一 模 成 形 。 

1) 用 裁 搭 边 排 样 ， 以 送 进 原材料 携带 工件 至 各 工 位 冲压 成 形 ， 最 后 从 原材料 上 切断 分 
离 出 成 品 零件 。 

2) 冲压 工 步 多 达 8 个 ， 为 防止 并 消减 多 工 步 冲压 造成 的 重复 定位 和 累积 偏差 加 大 的 问 
题 ， 在 搭 边 与 治 边 连接 的 大 面积 废料 上 设计 专用 工艺 定位 孔 ， 靠 导 正 凸 模 导 正 校 准 定位 ， 每 
一 工 位 送料 进 距 精度 到 达 送 料 偏 益生 上 0. 02mm ， 确 保 冲 压 精 度 。 

3) 采用 成 形 侧 叉 与 工艺 定位 孔 校 正定 位 配套 ， 定 位 效果 更 好 。 

4) 弯曲 工 位 多 达 五 个 ,， 设 专门 限 位 柱 控制 上 模 下 行 冲 压 位 置 。 

5) 整体 结构 采用 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 结构 形式 。 

该 冲模 冲压 工 步 安排 与 工 位 设置 如 下 : 

1) 工 工 位 用 成 形 侧 刃 冲 切 展 开 毛 坯 半 边 ， 对 送 进 带 料 进 距 限 位 ， 控 制 送料 精度 ， 并 冲 
出 工艺 定位 孔 ， 这 是 第 一 冲压 工 步 。 

2) 开工 位 由 导 正 凸 模 插入 工艺 定位 孔 校 正定 位 ， 剖 另 一 端 2. 1mm 小 孔 ， 完 成 第 二 冲 
压 工 步 。 

3) 亚 工 位 空挡 。 

4) K 工 位 〈 见 4 一 4 И) 弯曲 左 端 1.5mm x3mm 处 90" 弯 角 ， 即 第 三 工 步 。 

5) V 工 位 ( 见 p—B Ф) 弯曲 工件 的 负 角 ， 这 是 第 四 工 步 。 

6) VI 工 位 ( 见 С—С ЈР) 弯曲 一 侧 圆 角 R5mm， 即 第 五 工 步 。 

7) МТ (А D 一 D ЛЫ) 弯曲 另 一 端 圆 角 АО. 5mm 并 校 平 ， 即 第 六 工 步 。 

8) 开工 位 (JL E—E ЈА) 整体 R5mm [А RO. Smm  ИУ, Ж-Е ТИМ, 

9) 区 工 位 空挡 。 

10) X 工 位 空挡 。 

11) XI 工 位 切断 分 离 出 成 品 ， 见 天 一 及 剖 视图 。 

16. 接线 头 无 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 切 开 、 弯 曲 、 落 料 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-49) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-49) 

表 2-49 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
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模具 主要 技术 规格 

序号 项 H ЖЕ 序号 项 H 内 & 
接线 头 无 模 架 强压 导 板 

1 模具 名 称 "ті, DJE. Яя, %| 5 使 用 材料 带 料 ，B =28.5 0 mm 



































曲 、 落 料 连续 式 复合 模 






































2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 J12—60 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 032 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 3000 
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( 续 ) 














































































































模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹 压 导 板 1 45 18 ашарда 1 Crl2 62 ~64 
2 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 19 ЕН 4 45 43 -48 
3 弯曲 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 20 螺钉 6 35 外 购 
4 95 0 形 目 模 1 CrWMn 60 ~62 | 21 | ЕН ТИЯ ША 1 CrWMn 58 ~62 
5 гау 1 CrWMn 58 ~62 | 2 | 弯 U 形 凸 模 伦 件 1 CrWMn 58 ~62 
6 模 柄 1 Q235A 23 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
7 止 动 销 1 45 43 ~48 24 导 柱 2 T7 58-62 
8 热 板 1 45 43 ~48 | 25 МЕНІН 1 ТІ0А 60 -64 
9 上 模 座 1 0235А 26 МЕН 1 ТТА 56 ~ 60 
10 切 废 凸 模 2 ТІЮА 58-62 27 З ЛЕ 1 CrWMn 60 ~ 62 
11 切 开 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 28 弯 U JÉ! 1 CrWMn 58 ~62 
12 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 29 预 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
13 导 正 定位 销 3 T7A 56 ~60 30 垫 板 1 45 43-48 
14 四 模 框 1 T7 56 -60 31 ЗЕ 1 45 
15 长 导 料 板 1 45 43 ~48 32 弹簧 1 65Мп 46-50 
16 冲 工艺 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 33 下 模 座 1 Q235A 
17 承 料 板 1 0235А 34 ж 2 Т7 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-49 所 示 为 接线 头 无 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 切 开 、 弯 曲 、 落 料 连 续 式 复合 模 。 
该 冲模 采用 弹 压 印 料 导 板式 结构 ， 将 导 柱 闭 在 趾 模 板 上 ， 使 其 进入 印 料 板 导 套 ， 直 穿 过 固定 
板 ， 形 成 止 模板 、 钊 料 板 、 固 定 板 三 板 同 柱 ， 确 保 凸 模 有 精准 导向 。 在 不 同 模 架 的 情况 下 ， 
实现 弹 压 导 板 为 凸 模 导 向 。 其 冲压 过 程 是 : 第 工 工 位 冲 工件 环 首 $4mm 孔 和 工艺 定位 导 正 
fL; 第 开工 位 切除 工件 尾部 凹 口 废料 ; 第 亚 工 位 空挡 ; 第 信 工 位 切 开 ; 第 V 工 位 空挡 ; 第 VI 
ТАМАР; ЯМ SV TZ; ЖСТД; ЯХ ГИ; 第 对 工 位 空 
挡 ; ЖХ, АЗР? 个 冲压 工 步 ，5 个 空挡 位 ， 构 成 12 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲模 
配 通 用 自动 送料 装置 进行 自动 冲压 ， 送 料 进 距 S = 13mm。 该 冲模 凹 模 采 用 镶 悉 结构， 提高 
了 制 模 工艺 性 。 这 种 结构 的 冲模 ， 闭 模 高 度 小 ， 冲 压 工作 行程 小 ， 要 求 凸 模 始 终 不 脱离 弹 压 
导 板 ， 目 的 是 保证 各 凸 模 导 向 模 孔 的 导向 面 不 被 破坏 ， 因 此 ， 这 种 结构 种 模 与 一 般 固 定 印 料 
导 板 模 一 样 ， 都 要 求 在 滑 块 行程 可 调 的 压力 机 上 工作 ， 如 国产 的 JIl1 系列 及 其 改 型 的 开 式 单 
柱 固定 人 台 偏 心 压力 机 、J12 系列 及 其 改 型 的 开 式 单 柱 活动 全 偏心 压力 机 以 及 如 J21 等 具有 高 
技术 性 能 的 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 等 。 
-260. 
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2-49 ”接线 头 无 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 切 开 、 弯 曲 、 落 料 连续 式 复合 模 


17. ЕЛЕЛЕНИМЕ БЗ АЯН, Ж, ЕЖЕН, ЖЕНЕ ЕЕ 
(1) 模具 图 (图 2-50) 
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2-50 隔 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 槽 、 切 废 、 连 续 弯 曲 、 落 料 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-50) 
表 2-50 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
隔 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 нани 5 使 用 材料 带 料 ，B 223 9 mm 
续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 140 6 使 用 设备 J12—25 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 0075 7 送料 方式 手工 /自动 

4 送料 进 距 S/mm 11.2 8 生产 率 /( 件 /h) 450/1500 (自动 ) 























-262. 














模具 主要 零 部 件 








( 续 ) 






































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 Q235A 21 14% 1 45 43-48 
2 螺钉 4 35 外 购 2 区 曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 防护 机 2 Q235A 23 弹簧 1 

4 下 模 座 1 HT200 24 ЕЛШІ 1 CrWMn 58-62 
5 伸缩 项 料 销 10 套 组 件 25 销 钉 4 45 43-48 
6 下 垫 板 1 45 43 -48 26 іне 1 T7 54 ~60 
7 四 模 镶 块 1 ТІ0А 60-64 | 27 ЩН 4 35 外 购 

8 防护 机 2 0235А 28 弹簧 4 65Мп 46 -50 
9 导 柱 2 Т7 58 ~62 | 29 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
10 弹 压 导 板 1 45 43 ~48 30 螺钉 4 35 外 购 

11 冲模 凸 模 1 T10A 58 ~62 || 31 ІШ 1 TI0A 62-64 
12 小 导 套 2 T7 58 ~62 || 32 顶 件 器 1 T7 56 -60 
13 导 套 2 T7 58 ~62 || 33 顶 件 器 1 T7 56 -60 
14 小 导 柱 2 Т7 58-62 34 ШЕ 2 45 43-48 
15 上 模 座 1 HT200 35 弯曲 止 模压 块 2 45 43-48 
16 螺钉 6 35 外 购 36 侧 刃 挡 块 2 T7 54 ~ 58 
17 垫 板 1 45 43 -48 37 |121 2 ТІЮА 58-62 
18 裁 治 边 切 废 凸 模 2 ТІЮА 58 - 62 38 销 钉 4 45 43 ~48 
19 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 39 ШЕ 4 35 外 购 

20 模 柄 1 0235А 








(3) 分 析 说 明 












































图 2-50 所 示 为 隔 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 档 、 切 废 、 连 续 弯 曲 、 落 料 连 续 
式 复合 模 。 该 冲模 冲 制 的 隔 片 料 薄 、 尺 寸 小 、 形 状 复杂 、 精 度 要 求 高 ， 详 见 冲压 件 图 。 隔 片 
为 厚度 1=0. 15mm 的 镀 镍 铁 带 ， 所 需 冲 裁 间 隐 为 C =0. 006 ~0.01mm， 要 求 有 高 精度 导向 系 
统 。 单 独 的 滑动 导向 模 架 难 以 确保 凸 模 的 精准 导向 ， 故 该 冲模 采用 I 级 精度 滑动 导向 对 角 导 
柱 模 架 并 在 弹 压 印 料 板 10 上 安装 了 小 导 柱 14， 使 弹 压 印 料 板 变 成 弹 压 导 板 ， 构 成 该 冲模 的 





两 级 导向 系统 。 
该 冲模 冲压 过 程 为 . А 






































裔 片 采 用 横 置 单列 有 搭 边 、 有 沿边 的 有 废料 冲压 ， 采 用 
23mm 的 带 料 ， 用 在 导 料 槽 双边 对 称 布置 的 凹 形 侧 刃 节制 送料 进 距 S = 11. 2mm， 通 过 冲 覃 、 


宽度 В = 


























裁 沿边 切 废 、 连 续 弯 曲 、 落 料 第 6 个 工 位 ， 完 成 冲 制 。 由 于 冲 制 条 料 为 厚 0. 15mm НО 
带 ， 冲 制 过 程 中 ， 在 弹 压 导 板 的 作用 下 ， 容 易 吸 附 在 下 模 表 面 ， 给 送 进 造成 困难 。 为 顺畅 送 


料 ， 在 下 模 排 样 沿边 废料 上 装 设 伸缩 式 顶 料 销 5 JE 10 组 ， 沿 条 料 两 边 对 称 布置 。 


18. 动 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 连 续 式 复合 模 


(1) 模具 图 (图 2-51 
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冲压 件 图 
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图 2-51 动 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 连 续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-51) 
表 2-51 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
动 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 
1 ҢА 5 ЕЛІИЖ ЖӘН, В =62 0 
ыы 废 、 弯 曲 、 切 断 连续 式 ы 全 am 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 126 6 使 用 设备 了 21 一 60 
З 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 ФТ 
4 送料 进 距 S/mm 12 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
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( 续 ) 







































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 切 废 凸 模 2 Crl2 58 ~62 15 ІІІ 2 2 ТІ0А 58-62 
2 冲 孔 凸 模 4 Crl2 58-62 16 导 套 2 Т7 58-62 
3 模 柄 1 Q235A 17 导 柱 2 T7 58-62 
4 上 模 座 1 HT200 18 切 废 凸 模 2 Crl2 58-62 
5 垫 板 1 45 43 ~48 19 垫 板 1 0255А 

6 固定 板 1 Q235A 20 JJ: upa ge 1 Crl2 60 ~ 64 
7 冲 孔 凸 模 4 Crl2 58 ~62 || 21 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
8 弹 压 导 板 1 Q235A 22 小 导 套 2 Т7 58-62 
9 四 模 镶 件 4 Crl2 60 ~64 | 23 小 导 柱 2 T7 58-62 
10 左 导 料 板 1 45 43 ~48 24 螺母 2 35 外 购 
11 四 模 框 1 45 43 ~48 25 弹簧 1 65Мп 46 ~ 50 
12 下 模 座 1 HT200 26 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 
13 承 料 板 1 Q235A 27 印 件 器 拉杆 1 45 43 -48 
14 右 导 料 板 1 45 43 -48 28 ШЕТ 1 0235А 42-45 
































(3) 分 析 说 明 

图 2-51 所 示 为 动 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 连续 式 复 
合 模 。 其 冲 制 零件 动 片 为 大 弯 边 口 形 弯曲 件 ， 其 弯 边 端 头 为 矩形 并 有 和 矩形 孔 ， 弯 边 为 宽度 仅 
有 2mm 的 多 折线 形 。 其 展开 平 毛 坏 如 同一 架 无 人 驾驶 飞机 ， 其 结构 废料 远大 于 有 效 利 用 材 
料 ， 材 料 利用 率 很 低 。 该 冲模 的 冲压 过 程 为 : 第 工 工 位 冲 4 个 矩形 孔 ， 第 开工 位 冲 切 结构 废 
料 ， 第 亚 工 位 空挡 ， 第 I 工 位 弯曲 成 形 ， 第 V 工 位 切断 分 离 。 冲 成 的 工件 由 送 进 的 后 续 工 件 
推出 模 ， 而 切断 废料 由 四 模 漏 料 出 模 。 

19. 离合 杆 滑 动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 压 弯 、 落 料 连 续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-52) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-52) 

表 2-52 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
离合 杆 滑动 导向 中 间 导 
1 模具 名 称 — 5 (ЕЛІМЕ ӘҢ, В-24.3 8 mm 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 62 6 使 用 设备 12-16 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 016 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 7.14 8 生产 率 /( 件 /h) 560/1350 (自动 ) 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 















































编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 浮动 模 柄 1 组 件 11 下 模 座 1 HT200 

2 ЕЕ 1 0255А 12 Шу 1 Crl2MoV 60 ~64 
3 橡胶 环 1 成 型 环 外 购 13 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 Е 1 H62 14 “Ж: 2 T7 58 ~62 
5 夹 座 1 T7 56 ~ 60 15 导 正 销 8 T7A 56 ~60 
6 固定 板 1 45 16 84% 1 45 43-48 
7 ЖӘ Ж 2 T7A 58 ~62 17 上 模 座 1 HT200 

8 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 18 导 套 2 T7 58 ~62 
9 ашура 4 Сі12 МоУ 58 ~62 19 |21 1 Crl2 58 ~62 
10 НІШ 1 CrWMn 60 -64 20 承 料 板 1 Q235A 
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图 2-52 ”离合 杆 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 压 弯 、 落 料 连 续 式 复合 模 
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2-52 离合 杆 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 压 弯 、 落 料 连续 式 复合 模 (8) 


(3) 分 析 说 明 

图 2-52 所 示 为 离合 杆 滑动 导向 中 间 导 柱 加 强 型 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 连 续 切 废 、 压 弯 、 
落 料 连续 式 复合 模 。 其 冲 制 零件 材质 为 T10 碳 素 工具 钢 ， 料 厚 ;=0.2mm。 其 冲压 工艺 是 利 
用 工件 折 弯 小 、 易 成 形 的 特点 ， 用 工件 展开 平 毛 坏 排 样 ， 用 裁 搭 边 切 废 法 分 5 个 工 位 将 展开 
平 毛 坯 周围 的 结构 废料 及 搭 边 逐步 切除 ， 并 在 第 5 工 位 局 部 压 弯 ， 最 后 在 第 6 工 位 落 料 ， 获 
得 成 品 零件 。 

由 于 冲压 工艺 采用 分 工 位 逐步 裁 拱 边 切 废 ， 所 形成 的 平 毛 坯 外 廓 是 由 各 工 位 分 段 冲 切 出 
来 的 。 为 保证 冲 裁 线 的 光滑 连接 ， 分 工 位 冲 出 的 工件 形状 精准 ， 冲 模 采 用 凹 式 侧 刃 节制 送 
料 ， 控 制 送料 进 距 S =7. 14mm 并 设 两 边 载体 ， 用 ф18 ”0 mm 工艺 导 正 定位 孔 保 证 冲压 零 
件 尺 寸 与 形 位 精度 。 

20. 接线 端子 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 落 料 十 六 工 位 连续 式 
复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-53) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 2-53 ) 

表 2-53 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 мж 序号 项 目 内 容 
接线 端子 滑动 导向 四 导 
柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 
1 x RA: Š 使 用 材料 ЖЕЖ, В-23.5 _0 2mm 
— DE. iB. ЖВНЕ ; Е па 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 146 6 使 用 设备 12-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 11.2 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 








































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模板 1 0235А 18 压 弯 上 模块 1 CrWMn 58 ~62 
2 上 模 座 1 0235А 19 压 弯 上 模块 1 CrWMn 58 ~62 
3 上 执 板 1 45 43 ~48 20 | 组 合 压 弯 上 模块 | 1 组 | CrWMn 58 ~62 
4 固定 板 1 0235А 21 导 正 销 8 T7A 56~60 
5 切断 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 22 压 弯 下 模块 1 CrWMn 60 ~ 64 
6 压 弯 上 模块 1 CrWMn 58 ~62 23 压 弯 下 模块 1 CrWMn 60 ~64 
7 IE 1 45 24 顶 件 器 1 Т7 56 ~ 60 
8 小 导 柱 4 T7 58 ~62 25 Жа 1 Crl2 60 ~64 
9 定位 块 4 T7 54 ~60 | 26 | 组 合 压 弯 下 模块 | 1 组 | CrWMn 60 ~ 64 
10 伸缩 导 正 销 2 组 件 27 撕 开 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
11 四 模板 1 Crl2MoV 62 ~64 28 弹簧 1 65Мп 46 ~ 50 
12 下 执 板 1 Q235A 29 打 扁 下 模 1 Crl2 60 ~ 64 
13 m 38: 2 65Mn 46-50 | 30 定位 块 1 Т7 54-60 
14 下 模 座 1 HT200 31 限 位 块 1 T7 54 ~60 
15 Ж 2 45 32 切 形 凸 模 1 Crl2 58-62 
16 螺钉 8 35 外 购 33 侧 丸 2 ТІЮА 58-62 
17 压 弯 上 模块 1 CrWMn 58 ~62 34 浮动 导 料 销 4 T7 54 ~ 58 



































(3) 分 析 说 明 

图 2-53 所 示 为 接线 端子 滑动 导向 四 导 柱 钢板 模 座 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 打 扁 压 印 、 
成 形 、 连 续 弯 曲 、 切 断 分 离 连 续 式 复 合 模 。 其 冲 制 的 接线 端子 材料 为 锡 磷 青铜 ， 料 厚 
і-0.4тт, 

接线 端子 依 其 展开 平 毛 坏 采 用 单列 横 置 裁 搭 边 排 样 ， 在 排 样 带 料 的 一 侧 设置 载体 并 在 载 
体 上 设 各 工 位 的 工艺 定位 孔 ， 用 上 置式 固定 导 正 销 或 下 置式 可 伸缩 导 正 销 插 和 各 工 位 的 工艺 
定位 孔 导 正定 位 ， 详 见 排 样 图 。 

该 冲模 根据 排 样 图 共 设 16 个 工 位 : 第 1 ~4 工 位 冲 孔 、 切 废 、 获 展开 平 毛 坯 ; 第 5 工 位 
打 扁 ; 第 6 工 位 撕 开 压 字 ; 第 7 工 位 切 开 压 筋 ; 第 8 工 位 压 弯 打 喇 叭 口 ; 第 9 工 位 中 部 压 
弯 ; 第 10 工 位 头 部 压 弯 ; 第 11 ~ 14 工 位 尾部 连续 压 弯 ; 第 15 工 位 空挡 ; 第 16 工 位 切断 分 
离 。 带 料 人 模 用 双边 侧 刃 切 边 定位 。 从 第 1 工 位 到 第 6 工 位 除 单 边 专 设 载体 外 ， 对 边 还 有 党 
边 ， 两 者 一 起 携带 工件 送 进 。 为 顺畅 送 进 ， 在 这 6 个 工 位 间 加 浮 顶 导 料 销 两 组 ， 见 总 图 件 
34。 该 冲模 的 结构 特点 是 : 中 采用 滑动 导向 四 导 柱 钢板 模 座 模 架 ， 刚 度 大 ， 工 作 稳定 性 好 ， 
抗 疲劳 能 力 强 ; @ 在 固定 板 4、 御 料 板 7、 四 模板 11 之 间 装 有 4 个 小 导 柱 ， 使 卸 料 板 兼 有 导 
向 功能 ， 变 成 弹 压 导 板 ;，@ 中 部 ú 形 弯 曲 模 具 结 构 见 图 2-53d; @ 尾 部 框 形 弯 曲 模具 结构 见 
图 2-53e。 

21. 插头 揭 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 连 续 切 废 、 成 形 、 连 续 弯曲 、 整 形 并 
压 印 、 切 断 连 续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-54) 
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b) 排 样 图 
材料 : 锡 磷 青铜 
ЖЫНЫ: 0.4mm 
ЖАРИ 
一 个- 
SS e 
ГГ 8 
6 LUN 1-4 
6 
7 > ІН 
ДЕС 31 | 
8 Е ET: N SS г“ 4-22 | =" 2 
ӨШІР mi РАТЫ 33 q Е 2 
Е 34 == 1 
"НЗ Т М Ў ТІ 5 Ц IH 
А >J LLN T ШЫҢ ) е ә ШЕ М ЗІ d)9 工 位 中 部 U 形 弯曲 结构 图 e)11~14 工 位 尾部 框 形容 册 结 攀 
n < L < < `< | 一 不 弯 馈 块 ”2 一 顶 出 带 1、2、3 一 不 恋 馈 块 
14 š | N s IS SI SE. = = 3 一 弯曲 凸 横 4—88 4 一 四 模 板 5-НЖМЕ 
15 SLES É LAS NN 5—30 ЕА 





c) 模 上 其 结构 总 图 
图 2-53 ”接线 端子 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 落 料 十 六 工 位 连续 式 复 合 模 
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а) b) 


Р 2-54 揪 头 簧 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 连 续 切 废 、 成 形 、 连 续 弯 曲 、 整 形 并 压 印 、 切 断 连续 式 复 合 模 
a) 零件 图 b) 展开 图 
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图 2-54 ЗКАНА АН К КТІ, ЖӨНІРЕ 
а) 模具 

















、 成 形 、 连 续 弯曲 、 整 形 并 压 印 
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、 切 断 连 续 式 复合 模 (Ж) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-54) 
表 2-54 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











































































































































































































































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 

插头 簧 片 滑动 导向 四 导 

柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 
1 模具 名 称 连续 切 废 、 成 形 、 连 续 | 5 使 用 材料 ЖЕ, В-26 0 mm 

弯曲 、 整 形 并 压 印 、 切 

断 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 185 6 使 用 设备 JH21—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 手工 ,可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 8 8 生产 率 /( 件 /h) 360/1200 (自动 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 

1 |21 1 ТІ0А 58 ~ 62 33 检测 探头 1 Т7 56 ~ 60 
2 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 34 导 料 板 2 45 43 ~48 
3 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 35 ШАЛЫ. 1 ТІЮА 60 ~ 64 
4 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Crl12MoV 58 ~62 36 垫 板 1 45 43 ~48 
5 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Ст12 МоУ 58-62 37 下 模 座 1 HT200 
6 伸缩 式 导 正 销 2 组 | 成 套 组 件 38 限 位 柱 1 0255 
7 压 喇 叭 口 镶 件 1 Ст12 МоУ 58-62 39 ЖЕ: 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
8 弯曲 止 模 镶 件 1 Сі12 МоУ 60 -64 40 整形 凸 模 1 Crl2 58-62 
9 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 41 у IH ul Е 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
10 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 - 62 42 弯曲 止 模 灸 件 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
11 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 43 弯曲 止 模 镶 件 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
12 整形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 44 弯曲 止 模 镶 件 1 Crl12MoV 60 ~ 64 
13 | 头 部 压 印 整形 凸 模 | 1 CrWMn 58 ~62 45 ЖАН ІШ НИЕ 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
14 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Ст12 МоУ 58-62 46 裁 搭 边 切 废止 模 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
15 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 47 Ш 1 Crl2 60 ~ 64 
16 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 48 整形 凸 模 1 Crl2 58-62 
17 弯曲 整形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 49 ЖӨН ІШТЕН: 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
18 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 - 62 50 l ПТ ӘНЕ 1 Crl12MoV 60 ~ 64 
19 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 - 62 51 弯 倒 刺 四 模 1 CrWMn 60 ~64 
20 整形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 52 H ПТ ae rE 1 Crl2MoV 60 - 64 
21 Жал 1 Crl2 58 ~62 53 太 喇 叭 口 镶 件 1 Crl2 60 ~ 64 
22 限 位 柱 1 0255 54 | 裁 搭 边 切 废止 模 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
23 行程 开关 1 组 组 件 55 裁 搭 边 切 废止 模 1 Crl12MoV 60 ~ 64 
24 小 导 柱 4 T7 58 ~62 56 裁 搭 边 切 废止 模 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
25 检测 杆 1 T7 56 ~60 57 裁 搭 边 切 废止 模 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
26 上 模 座 1 HT200 58 裁 搭 边 切 废止 模 1 Crl12MoV 60 ~ 64 
27 ШЕНЕ 8 35 外 购 59 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 
28 垫 板 1 45 43 -48 60 冲 孔 止 模 1 Crl2MoV 60 ~64 
29 固定 板 1 0255 61 浮动 导 料 销 8 套 组 件 
30 定位 套 8 45 43 ~48 62 支架 1 Q235A 
31 垫 板 1 45 43 ~48 63 承 料 板 1 Q235A 
32 印 料 板 1 45 
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(3) 分 析 说 明 

图 2-54 所 示 为 插头 得 片 22 工 步 38 工 位 连续 式 复合 模 。 其 冲 制 零件 材料 为 1=0. 2mm 的 
锡 磷 青铜 QSn6.5 -0.1Y， 形 状 复杂 ， 是 以 弯曲 成 形 为 主 的 多 向 多 角 弯 曲 成 形 的 立体 形 工 件 。 
其 排 样 图 设计 为 单 侧 载体 上 加 各 工 步 导 正 定位 孔 ， 实 际 采 用 的 22 冲压 工 步 分 别 为 : 1 工 步 
用 侧 刃 切 边 定位 并 在 单 侧 和 载体 上 冲 工 艺 定位 孔 ; 2 工 步 导 正 ; 3 工 步 冲 废 ， 即 切除 搭 边 及 与 
搭 边 连接 结构 废料 ， 通 称 切 废 ; 4 工 步 导 正 ; 5-7 工 步 冲 废 ; 8 工 步 头 部 成 形 喇 叭 口 ， 压 倒 
Ж; 9-12 工 步 连续 弯曲 ;，13 工 步 头 部 整形 ; 14 工 步 压 凸 ; 15 工 步 冲 废 ; 16 ~ 20 工 步 连续 
弯曲 并 整形 ;21 ~ 22 工 步 为 尾部 整形 和 压 印 。 由 于 设置 单 侧 载体 并 在 载体 上 设 ф2.02тт Т. 
艺 定 位 孔 ， 各 冲压 工 步 可 按 其 对 送 进 精度 的 要 求 及 前 后 冲压 工 步 的 配合 要 求 ， 设 导 正 销 
( 亦 称 导 正 凸 模 ) ， 确 保 载 体 携带 工件 精准 送 进 到 位 。 对 于 插头 短片 及 类 似 复 杂 形 状 的 薄板 
冲压 件 ， 采 用 多 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 ， 都 使 用 有 沿边 、 有 搭 边 的 排 样 进行 有 废料 冲压 加 
工 ， 而 且 都 采用 裁 搭 边 切除 结构 废料 排 样 技术 ， 始 终 将 工件 留 在 原材料 上 ， 依 靠 送 进 原 材料 
携带 到 达 各 冲压 工 步 工 位 完成 冲 制 。 该 冲压 件 排 样 图 设计 及 其 冲压 工 步 和 冲压 工 位 设置 都 具 
有 典型 性 。 

22. 左右 接线 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 列 裁 搭 边 、 成 形 、 弯 曲 、 切 断 连 续 式 
复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-55) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-55) 

表 2-55 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
左右 接线 片 滑动 导向 对 
i 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 ea РУС 55 Q 
1 模具 名 称 RPE Ж, айн. 5 使 用 材料 带 料 ，B =73 0 mm 
切断 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 116 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 800 (两 种 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 З 数量 材料 硬度 HRC 
1 J| JJ Pia 1 ТІ0А 56 -60 22 2) 1 Crl2 58 ~62 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 23 43. 9 Ят 1 Crl2 58 ~62 
3 限 位 柱 2 0275А 24 93.9 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 аруа ix tE 1 Crl2MoV 60 ~ 64 25 裁 搭 边 切 废 凸 模 2 Crl2 58-62 
5 ЕШ ТЕНІЗ 1 CrWMn 60 - 62 26 固定 板 1 45 
6 小 导 柱 4 T7A 58 ~62 27 垫 板 1 45 43 ~ 48 
7 弯曲 凹 模 顶 件 器 1 CrWMn 60 ~62 28 ЖЕН 1 Crl2 58-62 
8 座 热 1 0235А 29 模 柄 1 0235А 
9 下 模 座 1 HT200 30 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Crl2 58-62 
10 导 柱 2 T7A 58 ~62 31 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
11 垫 板 1 Q235A 32 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 Crl2 58-62 
12 下 国定 板 1 45 33 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
13 ТЕЗ 1 45 34 弯 大 弯 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
14 Шаа 1 65Мп 46 -50 35 弯曲 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
15 ЗЕ 1 45 36 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 
16 弹簧 1 65Mn 46 ~50 37 团 断 凸 模 1 Crl2 58-62 
17 顶 件 器 1 T7A 60 ~62 38 上 模 座 1 HT200 
18 铀 压 凸 止 模 1 Crl2 60 -64 39 ЕНТ 4 35 外 购 
19 ШЕ 1 Crl2 60 ~ 64 40 ЗЕГЕ 4 65Мп 46-50 
20 承 料 板 1 0235А 41 顶 件 器 2 Т7А 56 ~60 
21 1605 1 45 43 ~ 48 
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图 2-55 左右 接线 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 列 裁 搭 边 、 成 形 、 弯 曲 、 切 断 连续 式 复合 模 
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(3) 分 析 说 明 
2-55 所 示 为 接线 片 滑动 导向 弹 压 导 板 双 列 裁 拱 边 、 成 形 、 弯 曲 、 切 断 连 续 式 复合 模 


该 冲模 冲 制 的 双 列 并 排 对 称 一 模 两 件 的 接线 片 冲 压 工艺 工 步 多 达 7 个 ， 另 设 空 工 位 4 个 ， 总 
计 为 11 工 位 连续 模 ， 采 用 薄板 条 料 宽 73 _0 „попа, ЕВЕ 13mm。 各 工 步 的 冲压 作业 如 下 : 


工 位 1: 冲 单 边 侧 妨 和 2 x ф3. 9 +0. 025mm 孔 ， 为 第 一 工 步 。 

工 位 2: 冲 导 正 孔 2 x $3mm， 切 废料 (ИРЕ), СТО, 

工 位 3: 空位 。 

工 位 4: 匆 15。 斜 角 ， 宽 1.02mm， 为 第 三 工 步 。 

147 5: 空位 。 

工 位 6: 切 废料 ， 为 铂 斜 延展 变形 整形 ， 为 第 四 工 步 。 

冲 出 中 间 两 处 2. 03mm х2. 54mm“ 小 方 否 ”， 为 弯曲 小 弯 角 作 准 备 。 冲 出 两 处 左右 对 称 


的 105° 斜 角 和 4.78mm x6.35mm 的 “长 圆 舌 ”， 为 弯曲 大 弯 角 作 准 备 。 


向 ， 


工 位 7: 弯曲 小 这 (向 下 弯 90°)， 深 1. 5mm， 为 第 五 工 步 。 

工 位 8: 空位 。 

工 位 9: 弯曲 大 弯 角 ， 沿 105° 斜 角 向 上 弯曲 ， 高 8. 13mm ， 为 第 六 工 步 。 

工 位 10: 空位 。 

工 位 11: 切断 ,一 分 为 二 ， 冲 裁 出 两 种 接线 片 ， 为 第 七 工 步 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 料 厚 :=0.5mm， 冲 裁 间 险 ( 单 边 ) C0.025mm， 为 确保 凸 模 及 整 模 心 的 精准 导 
在 印 料 装置 上 装 4 组 滚珠 导 柱 导向 系统 ( 件 6) ， 其 导向 精度 由 于 滚珠 与 导 柱 、 导 套 配 


合 为 过 伪 配 合 而 实现 零 误 差 。 


2) 各 成 形 工 步 闭 导 正 销 与 第 2 工 位 冲 出 工艺 定位 筷 匹 配 ， 实 施 导 正 校准 送料 进 距 。 
3) 在 各 成 形 工 步 装 设 浮动 导 料 销 ， 确 保送 料 顺 畅 。 
23. 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 切 构 、 裁 搭 边 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 


连续 式 复 合 模 


(1) 模具 图 (图 2-56) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-56) 
表 2-56 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 ж 
支架 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 弹 压 导 板 冲 孔 切 槽 、 
1 模具 名 称 ЖӚН, 91%, Әң, 5 使 用 材料 ЖУН, В-54 -0 mm 
切断 六 工 位 连续 式 复 
合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.05 7 送料 方式 手工 
4 ЖӘНЕ S/mm 15.4 8 生产 率 /( 件 /h) 500 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 






















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 19 顶 杆 8 T7 54 ~ 58 
2 销 钉 4 45 43 ~48 20 弹簧 8 65Мп 46 ~ 50 
3 垫 板 1 45 43 ~48 21 АЗЕ 8 45 43 ~ 48 
4 螺钉 2 35 外 购 22 下 模 座 1 HT200 

5 模 柄 1 Q235 23 弹簧 3 65Мп 46 -50 
6 止 动 销 1 45 43 ~48 24 ШИЕЛІ 3 T7 54-58 
7 国定 销 1 45 43 ~48 | 25 弹 压 导 板 1 45 

8 印 料 螺钉 4 35 外 购 26 切 废 凸 模 1 Crl2 58-62 
9 上 模 座 1 HT200 27 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 
10 тәж 2 T7 58 ~62 | 28 固定 板 1 45 

11 弹簧 4 65Мп 46-50 | 29 垫 板 1 45 43 ~48 
12 冲 孔 凸 模 3 Crl2 58-62 30 导 柱 2 T7 58-62 
13 | 裁 拱 边 切 废 凸 模 2 Crl2 58 ~62 || 31 导 套 2 T7 58-62 
14 螺钉 1 35 外 购 32 承 料 板 1 0235А 

15 螺 塞 3 45 43 ~48 33 导 料 板 2 45 43 ~48 
16 小 导 柱 4 Т7 58-62 34 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 
17 浮 顶 导 料 销 8 45 43-48 | 35 垫 板 1 45 43 ~48 
18 压 凸 成 形 凸 模 3 CrWMn 60 -62 






































(3) 分 析 说 明 

图 2-56 所 示 为 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 切 档 、 裁 搭 边 切 废 、 连 续 弯 曲 、 
切断 多 工 位 连续 式 复合 模 。 其 冲压 件 的 冲压 工艺 及 其 排 样 方式 、 工 位 间 的 送 进 方式 、 工 位 设 
置 等 都 具有 典型 性 和 代表 性 。 该 冲压 件 料 厚 0.8mm， 采 用 六 工 位 连续 冲压 。 工 工 位 在 载体 
上 和 结构 废料 上 冲 $83mm 工艺 定位 孔 ; 开工 位 冲 出 槽 孔 人 、 平 毛坯 端 头 结构 废料 T 以 及 工件 
中 部 孔 $2. 8mm; 亚 工 位 冲 切 平 毛 坏 结构 废料 M. E; 人 V 工 位 冲 切 平 毛坯 结构 废料 N 并 同时 
获得 放大 图 亚 所 示 切 头 太 寸 0.3mm; V 工 位 弯曲 毛 坏 端 头 A 和 B， 并 压 出 4 个 凸 包 $2mm x 
0. 5mm; WW 工 位 冲 出 放大 图 [和 卫 所 示 尺 寸 、 弯 曲 C 部 并 冲 去 结构 废料 下 、C， 完 成 切断 。 

可 以 在 冲压 方向 施 力 弯 曲 成 形 的 多 弯 角 弯曲 件 ， 都 采用 裁 搭 边 排 样 ， 将 工件 始终 留 在 原 
材料 上 ， 靠 送 进 原材料 携带 工件 到 各 冲压 工 位 进行 冲压 。 在 冲压 工 步 安排 上 ， 总 是 在 前 几 个 
工 位 通过 各 种 形式 的 冲 裁 分 离 作业 ， 诸 如 冲 孔 、 切 梭 、 裁 搭 边 、 冲 去 结构 废料 等 多 个 冲 裁 工 
位 ， 获 得 工件 的 展开 平 毛坯 而 后 再 进行 弯曲 及 成 形 冲压 ， 最 后 设 切 断 工 位 ， 将 完成 工件 从 原 
材料 上 分 离 出 来 。 

24. 侧 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 成 形 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-57) 
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图 2-56 支架 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 切 槽 、 裁 措 边 、 切 废 、 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 
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Р 2-57 侧 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 成 形 六 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 2-57) 
表 2-57 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
侧 板 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 шад Б 使 用 材料 带 料 ， 有 =72.5 9 smm 
废 、 弯 曲 、 成 形 六 工 位 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J21—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 15.8 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 模 镶 件 1 ТІ0А 60 -64 13 模 柄 1 Q235A 
2 下 模 座 1 HT200 14 Уға ТРЕ 1 CrWMn 58 ~62 
3 下 垫 板 1 45 43 -48 15 顶 件 器 1 T7 54 ~ 58 
4 弹簧 6 65Мп 46 -50 16 顶 料 杆 1 T7 54 ~ 58 
5 浮 顶 导 料 销 6 T7 54-58 17 小 导 柱 4 T7 58 ~62 
6 弹 压 导 板 1 45 18 rs upa ge: 1 CrWMn 60 ~ 64 
7 夹板 1 Q235A 19 凹 模板 1 TI10A 62 - 64 
8 固定 板 1 Q235A 20 弹簧 1 65Mn 46 ~50 
9 上 垫 板 1 45 43 ~48 21 弹簧 1 65Mn 46 ~ 50 
10 冲 孔 凸 模 6 Crl2 58 ~62 | 22 橡胶 体 4 成 型 体 外 购 
11 冲 小 圆 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 23 销 钉 6 45 43 ~48 
12 折 弯 工 步 镶 件 1 CrWMn 60 ~64 | 24 螺钉 8 35 外 购 

















(3) 分 析 说 明 

图 2-57 所 示 为 安装 板 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 染 (图 中 未 示 出 ) 弹 压 导 板 冲 孔 、 裁 搭 边 、 
连续 弯曲 、 成 形 切 废 连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 材料 是 料 厚 1 = 0. 8mm 的 电解 铜 。 为 实施 多 工 
位 连续 冲压 一 模 成 形 ， 该 冲压 件 采 用 裁 搭 边 排 样 ， 在 条 料 两 边 的 沿边 与 结构 废料 上 设 工艺 定 
位 孔 ， 用 夹 钳 式 送料 装置 自动 送料 ， 进 行 自动 冲压 。 冲 模 各 工 位 及 其 冲压 工艺 安排 如 下 : 

1) 工 工 位 冲 孔 ， 含 $3mm 工艺 定位 孔 并 裁 搭 边 。 

2) 开工 位 由 导 正 销 导 正 冲 孔 ， 裁 搭 边 。 

3) 亚 工 位 由 导 正 销 导 正 裁 搭 边 并 冲 结构 废料 。 

4) 区 工 位 由 导 正 销 导 正 冲 结构 废料 。 

5) V 工 位 由 导 正 销 导 正 剖 结 构 废 料 并 向 上 折 弯 90°。 

6) VY 工 位 由 导 正 销 导 正 冲 去 两 端 废料 ， 向 下 弯 90° 成 形 切 断 ， 顶 件 出 模 。 

为 保证 送 进 顺畅 ， 各 工 位 装 成 对 浮 顶 导 料 销 ,将 条 ( 带 ) 料 顶 起 送 进 。 为 确保 上 、 下 
模 忆 的 精准 时 向， 在 固定 板 8 Н 6,7 上 闭 设 4 组 小 导 柱 ， 在 上 模 必 合 模 冲 压 前 ， 导 
F: 17 因 比 凸 模 长 而 先进 入 四 模 导 向 孔 导 向 ， 也 可 平衡 冲模 冲压 中 必然 产生 的 或 大 或 小 的 侧 
向 力 ， 从 而 保证 冲模 平稳 运作 。 
· 280. 














26 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 多 工 位 连续 式 复合 模 


1. 常 闭 触 头 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 十 一 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 2-58) 
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33 3 ы юж 2 у РУ 
2-58 常 闭 触 头 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 十 一 工 位 连续 式 复合 模 
· 281 · 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-58) 
表 2-58 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 & 序号 项 目 内 容 
常 闭 触 头 滚动 导向 滚珠 
1 模具 名 称 4. 4. 5 使 用 材料 带 料 ,有 -38 9,шш 
位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 048 7 送料 方式 手工 /自动 
4 送料 进 距 SZmm 38 8 生产 率 /( 件 /h) 800/2400 (自动 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 19 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
2 下 执 板 1 45 43 ~48 20 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 四 模 座 1 45 21 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
4 顶 件 器 1 T7 52 ~56 22 浮动 块 1 45 
5 导 料 杆 4 T7 52-56 || 23 限 位 螺钉 1 35 外 购 
6 纯 料 板 座 1 45 24 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
7 固定 板 1 45 25 ШӨ 1 Crl2 60 -64 
8 上 执 板 1 45 43 ~48 26 Е 1 Crl2 60 ~ 64 
9 上 模 座 1 HT200 27 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
10 定位 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 28 PIP E 1 Crl2 60 ~ 64 
11 底 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 29 ТШТ PE 1 Crl2 60 ~ 64 
12 冲 四 凸 模 1 ТІЮА 58-62 30 ШЫН аера 1 Crl2 60 ~64 
13 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 31 РІЛ НІШ 1 Crl2 60 ~ 64 
14 导 正 校准 销 1 ТТА 52-56 32 Ру 1 Crl2 60 ~64 
15 导 正 销 1 T7A 52 ~56 | 33 始 用 挡 料 装置 “| 1 组 标准 组 件 
16 方 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 34 | НАШЕ (长 孔 ) | 3 Crl2 60 ~64 
17 内 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 35 冲 孔 止 模 1 Crl2 60 ~64 
18 内 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 






































(3) 分 析 说 明 

图 2-58 所 示 为 常 闭 触 头 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 裁 搭 边 〈 冲 内 外 形 ) 、 

续 弯 曲 十 一 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲压 件 材料 为 H62 黄 铜 ， 料 厚 上 = 1.2mm。 其 工 位 安排 
.... 定位 孔 ; 第 工 工 位 翻 边 、 冲 两 个 凸 包 ; 第 焉 工 位 冲 内 
JÉ; ЖУТА; 第 V 工 位 冲 外 形 和 两 个 小 方 孔 ; 第 WE 工 位 冲 外 形 及 悬臂 部 分 ; ЛІ. 
位 成 形 弯 曲 ; 第 三 工 位 向 上 弯曲 ; 第 区 工 位 向 上 弯曲 ; 第 X 工 位 空挡 ; 第 XI 工 位 切断 。 

该 冲模 主 冲 裁 上 四 模 采 用 和 骨 装 结构 ， 采 用 滚动 导向 四 导 柱 滚珠 导 柱 模 架 ， 冲 模 工 作 稳定 ， 
冲压 精度 更 高 。 

2. 连接 板 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 落 料 七 工 位 连续 式 
复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-59) 
. 282 . 





· Е8С · 








11 1213 14 


















ИИ 
БУШ 


导 正 钉 孔 人 27.00 54.00 81.00 108.00 135.00 162.00 























= ҢІ l I H N V M ү 
(274 Z 









33 
22 21 20 


32 31l 30 29 28 27 25 24 23 Th] Ef i 
C 一 C( 局 部 旋转 8) D 一 有 (局 部 旋转 82”) 5 一 E( 局 部 旋转 8") РА 
4 47 46 45 44 4 4241 4 39 38 < i 


7+0.05 17 








ХИ 
图版 
















毛刺 面 











| 
Й 


— < 


СКЛ 


15.2+0.05 18+0.05 





























WEN, 2 这 由 成 Шаа 899 
部 剖面 21 部 剖 < 
(种 孔 后 下 模 状态 ) (过 曲 后 开 模 状态 ) ( 鹤 曲 后 开 模 状态 ) М-ы ы 





料 厚 : 0.5mm 


图 2-59 连接 板 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-59) 
表 2-59 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
连接 板 滚动 导向 对 Ч 
1 模具 名 称 2: 使 用 材料 带 料 ，B =45 9 ,mm 
位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 166 6 使 用 设备 J21 一 80 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 27 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 热 板 1 45 43 ~48 25 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
2 上 模 座 1 HT200 26 小 导 套 4 T7 58 - 62 
3 销 钉 6 45 43 ~48 27 冲 孔 止 模 镶 套 2 Crl2 60 ~ 64 
4 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 28 ШИШЕ P 2 Crl2 60 ~ 64 
5 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 29 浮动 导 料 销 12 T7 58-62 
6 冲 废 凸 模 1 Crl2 58 ~62 30 ж 12 65Мп 46 -50 
7 冲 废 凸 模 1 Crl2 58 ~62 31 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
8 外 形 冲动 凸 模 1 Crl2 58 ~62 32 冲 导 正 孔 凹 模 1 Crl2 60 ~64 
9 模 柄 1 Q235A 33 ЗЕ 12 45 外 购 
10 | 局 部 外 形 冲 切 凸 模 | 1 Crl2 58 ~62 34 导 正 销 4 T7 52 ~58 
11 导 柱 4 Т7 58 ~ 62 35 195 1 45 
12 导 套 8 T7 58-62 36 印 料 板 垫 板 1 0235А 
13 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 37 山 模 固定 板 1 Q235A 
14 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 38 L gs: 1 CrWMn 58-62 
15 ЖКШ 4 65Мп 43 -50 39 Ір Pt 1 T7 58 ~62 
16 套 管 4 40 成 形 顶 块 1 T7 58 ~62 
17 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 41 ЗЕ 6 45 外 购 
18 | 局 部 外 形 冲 切 凸 模 | 1 Crl2 58 ~62 42 Ж 6 65Мп 46 -50 
19 分 离 冲 切 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 43 Pilg UE EE 1 T7 58 ~62 
20 浮动 导 料 销 12 T7 58 ~62 44 ШЖМ ЗЕ 1 Т7 58 ~ 62 
21 销 钉 6 45 43 ~48 45 ИШ з.е 1 Т7 60 ~ 64 
22 下 模 座 1 HT200 46 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
23 四 模板 1 Crl2 60 -64 47 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
24 下 垫 板 1 45 43 ~48 48 IPE PE Da: 1 Т7 58 ~ 62 




















(3) 分 析 说 明 

图 2-59 所 示 为 一 电器 产品 的 重要 零件 的 连接 板 七 工 位 连续 复合 模 。 零 件 材 质 为 镀 锌 钢 
板 ， 料 厚 :=0.5Smm， 形 状 复杂 ， 以 冲 裁 内 外 形 为 主 ， 弯 曲 变形 小 而 冲 裁 形状 复杂 ， 精 度 要 
求 高 。 为 确保 冲压 精度 达到 并 满足 图 示 连 接 板 零件 的 所 有 标 出 的 尺寸 公差 ， 冲 模 采 用 深 珠 导 
柱 模 架 并 在 弹 压 缉 料 板 上 装 设 四 组 高 精度 、 抗 偏 载 能 力 强 的 滑动 导向 导 柱 导 套 ， 为 众多 异形 
同 模 导向 ,使 得 众多 冲 裁 与 弯曲 成 形 凸 模 对 准 匹 配 四 模 孔 的 导向 具有 零 或 接近 零 的 误差 。 

该 冲压 件 的 排 样 以 送料 携带 法 实现 工 位 间 的 材料 送 进 ， 为 确保 送料 进 给 具有 更 高 精度 、 
更 好 的 冲 切面 质量 并 便于 用 裁 搭 边 法 获取 冲压 件 内 外 形 的 冲 裁 形 状 ， 排 样 特 设置 单 侧 载体 ， 
同时 在 载体 上 按 工 位 需要 设 工艺 定位 孔 ， 保 证 送料 进 距 的 精度 S =27 +0.010mm。 

该 冲模 共 设 有 7 个 工 位 : 第 工 工 位 冲 导 正 钉 孔 、 预 冲 孔 、 局 部 外 形 冲 切 ; 第 开工 位 冲 型 
孔 、 局 外 形 冲 切 ; 第 五 工 位 冲 型 了 筷 、 局 部 外 形 冲 切 ; 第 V 工 位 局 部 外 形 冲 切 ; 第 V 工 位 为 空 
- 284 . 





工 位 ; 第 YI 工 位 Z 形 弯曲 ; ЖИГТАУІ 3 个 孔 、 零 件 外 形 与 载体 冲 切 分 离 
3. 摆动 杆 滚 动 导 向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 九 工 位 ; а 
(1) 模具 图 (192-60) 
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2-60 ”摆动 杆 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 九 工 位 连续 式 复 合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-60) 
Ж2-60 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
вме 






















































































































































































































































































































































































































































































ҚБ 项 目 内 Ж 序号 项 Н 内 容 
摆动 杆 滚动 导向 滚珠 对 
1 模具 名 称 导 柱 模 架 冲 裁 、 弯 曲 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =61 0 шт 
九 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21—60 
3 ТНЖІНІ C/mm 0. 024 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 14 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 
模具 主要 零 部 从 
编号 БАН 2/2 数量 材料 硬度 HRC || 编号 21А 数量 材料 便 度 НЕС 
1 上 模 座 1 НТ200 29 Ë: 1 Crl2 60 ~ 64 
2 上 热 板 1 45 43 -48 30 下 热 板 1 45 43 ~48 
3 JJI Ë: 1 Crl2 58 ~ 62 31 模 座 1 НТ200 
4 ЕЕ 05 1 Q235A 32 Шешен В 1 Crl2 60-64 
5 ЖҮН 1 45 43 ~ 48 33 ш 323 1 Crl2 60 ~64 
6 模 顶 1 Q235A 34 МЕЙ 2 Т7 52-56 
7 ЕҢДІ 3 Crl2 58 -62 35 导 正 销 2 T7 52-56 
8 ТА І C12 58 ~62 36 ЕБЕ 225 І Crl2 60-64 
9 裁 搭 边 冲 废 凸 模 1 Crl2 58 ~62 37 ІНІЛЕРІН FE Ja 1 Crl2 60 ~ 64 
10 ШАР ШІН 1 Crl2 58 ~62 38 色 料 极 1 45 
11 | ШӨМЕЛЕ фз | 2 Crl2 58-62 | 39 IE # R 1 0235А 
12 МӘН 4 Т7 58 -62 40 ЗЕ 1 35 УЙ 
13 小 导 套 (上 4 Т7 58-62 41 4 1 65Mn 43 ~50 
14 МАНЫ 6 35 外 购 42 БХТ 6 35 办 
15 销 钉 4 45 43 -48 43 浮动 导 料 销 2 Т7 52-56 
16 浮动 导 料 销 8 52-56 44 Гау F 25 iris: 1 CrWMn 58-62 
17 Е 4 65Мп 43-50 45 РАУНД 4 35 四 
18 Ea 1 35 外 购 46 ШІ 6 65Мп 43-50 
19 ЯР П Сг12 58 ~ 62 47 定 距 套 6 Q255 
20 顶 杆 І Т7 52-56 48 АРАУ ІЗІ 6 35 外 购 
21 小 导 套 (下 ) 4 Т7 58-62 49 Ж ЈЕ [т Crl2 58-62 
22 L espe 1 CrWMn 58-62 50 Іш F 2 lli ii 1 CrWMn 58-62 
23 项 件 需 1 52-56 51 Ea 048 6 35 外 网 
24 ШІ П 65 Ма 43 -50 52 ТАТ 1 Т7 52-56 
25 НИН 6 45 43 -48 53 Шуг 02 628 1 Crl2 60 ~ 64 
26 БХТ 2 35 外 购 54 弹拨 І 65Мп 43-50 
27 В 2 45 43 ~ 48 55 ЗЕ 1 35 外 购 
28 Е 4 45 43 ~ 48 




















(3) 分 析 说 明 

图 2-60 所 示 为 摆动 杆 滚 动 导 向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 九 工 位 连续 式 复 
合 模 。 摆 动 杆 材质 为 厚 料 :=0. 6mm 的 SECC -SV 钢板 。 因 冲 件 的 材料 较 薄 上 且 为 狭长 形 ， 弯 
曲 成 形 后 的 尺寸 及 与 外 形 位 置 精度 有 一 定 要 求 ， 故 带 料 在 模具 中 的 定位 采用 了 以 冲压 设备 附 
设 的 送料 器 为 粗 定位 、 模 具 内 设置 的 导 正 钉 为 精 定位 。 

针对 冲 件 两 端 均 有 弯曲 的 成 形 要 求 ， 排 样 设计 时 的 载体 应 采用 ， 也 只 可 采用 搭 边 载体 的 
形式 。 在 工序 排列 时 应 先 把 需 弯 曲 成 形 的 各 局 部 外 形 部 位 先 冲 切 出 来 。 考 虑 到 连续 模 在 冲压 
过 程 中 带 料 要 浮 离 趾 模 平面 一 定 高 度 ， 在 局 部 外 形 的 切割 工 步 分 解 中 应 将 切割 长 度 尺 寸 尽 可 
能 减少 ， 以 保证 带 料 与 冲 件 的 连接 强度 和 带 料 在 冲压 过 程 中 的 平稳 送 进 ， 因 此 把 需 弯曲 的 局 
部 外 形 切割 分 解 成 3 个 冲 切 工 步 分 别 设置 在 两 个 不 同 的 工 位 上 (分别 设 置 在 1 、 五 两 个 工 
位 上 )， 冲 件 两 侧面 大 部 分 外 形 的 冲 切 放 在 最 后 载体 与 冲 件 分 离 的 切割 工 位 上 进行 。 

排 样 方案 共 设 9 个 工 位 ， 带 料 所 占 的 冲压 面积 适中 ， 因 而 模具 的 面积 亦 不 大 ， 材 料 利用 
率 为 34% 。 

经 反复 比较 ,确定 的 排 样 如 图 所 示 。 其 工 位 顺序 排列 如 下 : 第 工 工 位 冲 导 正 钉 孔 、 局 部 外 
形 冲 切 1; 第 卫 工 位 冲 小 圆 筷 、 局 部 外 形 冲 切 П; 第 亚 工 位 为 空 工 位 ; 第 信 工 位 两 端 弯 曲 成 形 ; 
第 V 工 位 弯曲 成 形 ; 第 YI 工 位 为 空 工 位 ; 第 证 工 位 冲 凸 台 ; 第 三 工 位 为 空 工 位 ; 第 区 工 位 冲 件 外 
形 与 载体 平 切 分 离 。 带 料 宽度 为 6lmm， 各 工 位 间距 为 4mm， 导 正 钉 和 孔 为 2 хф3тт, Фат 

4. 转换 推 杆 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 、 整 形 九 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-61) 
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2-61 转换 推 杆 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 、 整 形 九 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-61) 
表 2-61 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
转换 推 杆 滚动 时 向 滚珠 
1 模具 名 称 | 使 用 材料 带 料 ， 有 =171 mm 
位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 21—80 
3 ТН C¿mm 0. 024 7 送料 方式 ЕЕ 
4 ОВЕ 5/тт 17 8 生产 率 /( 件 /h) 4000 
模具 主要 零 部 件 
编号 ФОЛИ PK 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 便 度 HRC 
1 上 热 板 1 45 43 ~48 26 ЖЕТЕ ІШ БЕ Әл 1 CrWMn 58-62 
2 上 模 座 1 Q235A 27 弹 顶 销 1 Т7 52-56 
3 销 钉 6 45 43 ~48 28 БЕ 1 65 Маһ 43 ~ 50 
4 Е 2 Crl2 58 -62 29 弹 顶 销 1 Т7 52-56 
5 Ят 1 Crl2 58 ~62 30 ila Н: 1 CrWMn 60 ~ 64 
СЕСИЛ | 1 Crl2 58-62 31 销 钉 6 45 43 ~48 
7 模 柄 1 Q235A 32 Ш 1 Crl2 60 -64 
8 ШЕ 1 CrWMn 58-62 33 ШЕЛІГІ 1 45 43 ~ 48 
9 冲 筷 凸 模 1 Crl2 58-62 34 下 模 座 1 0235А 
10 护 套 1 T7 52-56 35 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
11 团 断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 36 小 导 套 (下 ) 4 T7 58-62 
12 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 37 РІНШІ 871 1 Crl2 60 ~ 64 
13 小 导 柱 4 T7 58 ~62 38 hL E 1 Crl2 60 ~ 64 
14 МӘ (E) 4 T7 58 - 62 39 JE ib Bs 1 CrWMn 58-62 
15 ЈЕ ZZ si 28 4 65Mn 43 -50 40 ДЕШІ 1 Crl2 60 ~64 
16 ЕР 4 Т7 54-58 | 41 ТУТ: 1 Crl2 60 -64 
17 内 六 角 螺 条 4 35 外 购 42 ТӘЛ ЖИЕНІ 14 Т7 52-56 
18 ША 953 1 Crl2 58 ~62 43 Е 1 65Мп 43-50 
19 整形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 44 ЗЕ 1 35 外 购 
20 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 45 Th Ml E 1 Crl2 60 ~ 64 
21 ЗІ ЕЛІ 1 Т7 52 ~ 56 46 导 正 销 2 T7 54-58 
22 浮动 导 料 销 2 T7 52-56 47 浮动 导 销 避 位 档 | 14 0235А 
23 ЕЕ 1 65Мп 43 -50 48 19р 1 0235А 
24 E 1 35 外 购 49 ІІЖИ 5 1 45 43 - 48 
25 弹 顶 销 1 Т7 52 ~ 56 50 固定 板 1 0235А 














(3) 分 析 说 明 

图 2-61 所 示 为 转换 推 杆 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 裁 、 弯 曲 、 整 形 九 工 位 
连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 材 质 为 1=0. 6mm 的 镀 锌 钢板 。 该 冲压 件 形状 复杂 ， 冲 压 件 两 端 需 
要 弯曲 成 形 。 

针对 冲压 零件 两 端 均 有 弯曲 成 形 的 特点 ， 考 虑 多 工 步 多 工 位 弯曲 及 整形 ， 在 各 个 工 步 成 
形 冲 压 前 都 用 裁 搭 边 法 把 成 形 部 位 的 展开 毛坯 先 冲 出 来 ， 并 以 送料 携带 至 各 工 位 冲压 。 为 获 
得 高 质量 的 展开 毛坯 ， 排 样 特 设 中 间 载 体 ， 但 条 料 在 进行 连续 不 断 的 局 部 外 形 冲 裁 切 市 后 与 
条 料 的 连接 逐步 减少 ， 因 而 条 料 在 送 进 过 程 中 的 精度 得 不 到 保证 ， 同 时 因 冲 压 零件 与 条 料 间 
连接 强度 的 减弱 而 易 造成 冲压 零件 弯曲 时 尺寸 的 不 稳定 性 。 

由 于 该 结构 连续 模 条 料 在 连续 送 进 的 过 程 中 要 浮 离 咎 模 平 面 一 定 的 高 度 ， 为 确保 冲压 零 
件 间 有 较 好 的 连接 强度 和 条 料 连续 送 进 的 平稳 性 ， 排 样 方案 采用 了 中 间 载 体 加 两 侧 辅助 载体 
的 结构 形式 。 虽 然 降 低 了 材料 的 利用 率 ， 但 增加 了 冲压 零件 间 的 连接 强度 和 条 料 连 续 送 进 的 
平稳 性 。 排 样 如 图 所 示 ， 材 料 实际 利用 率 为 37% 。 

该 冲 件 排 样 共 设 9 个 工 位 : 第 工 工 位 冲 两 个 $4mm 导 正 钉 孔 和 $2mm fL; 第 正 工 位 冲压 
件 展开 两 端 局 部 外 形 冲 切 ; 第 五 工 位 为 空 工 位 ; 第 六 工 位 冲 件 两 端 弯 成 形 ; 第 V 工 位 冲 件 外 
端 第 二 次 弯曲 成 形 ; 第 VL 工 位 整形 ; 第 克 工 位 冲 3 个 $1. 5mm 孔 ; 第 证 工 位 空挡 ; 第 区 工 位 
切断 分 离 出 模 。 

5. 快 进 键 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 弯 曲 、 切 断 十 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 2-62) 
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图 2-62 快 进 键 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 弯 曲 、 切 断 十 三 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-62) 
表 2-62 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































































































































































































































































































































D ЕНЕ KEN ў 
= 项 H 内 ж 序号 项 目 内 ж 
2. 导 
Өре 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 РТ? 
1 Ж 具名 称 弯曲 、 切断 十 三 工 位 连 Э 使 材料 带 料 ， B=50 -0.2 П 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 165 6 便 用 设备 J21—60 
3 TB [u] lb? С пата 0. 024 7 送料 方式 HJ 
4 送料 进 距 SZmm 20 8 ЖЗ АЉ) 2400 
H Е Ж 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС [| 编号 Е ара 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 0235А 28 内 六 有 角 曼 钉 1 35 МЫ 
2 РАТ 6 35 外 购 29 Шер F 2 Be Jt 1 CrWMn 58 — 62 
3 ЖӘ (L) 4 T7 58 -62 30 JOE PEB 1 Crl2 58 ~62 
4 Т 4 Т7 58-62 31 ШУ ру L 25 21 1 CrWMn 58-62 
5 F ë IH Eš 1 CrWMn 58-62 32 ІЛ ІНЕ 1 52-56 
6 模 顶 1 0235А 33 ШИЫР: 225 1 CrWMn 58-62 
7 局 部 外 形 冲 切 西 模 | 1 Crl2 58 ~62 34 Г І CrWMn 58-62 
8 [АТОЛ | 1 Crl2 58 -62 35 顶 件 需 1 Т7 52-56 
9 | 局 部 外 形 症 切 上 四 模 | 1 Cr12 58 ~62 36 浮动 导 料 销 22 52-56 
10 | МОР ИЛЕ | 1 Crl2 58 ~ 62 37 ЕЯ 22 65Мп 43-50 
11 | 局 部 外 形 冲 切 西 模 | 1 Cr12 58 ~62 38 ЗЕ 22 35 Ы 
12 | МОМЕНТ | 1 Crl2 58 ~ 62 39 EC PE E 1 Crl2 60 ~ 64 
13 导 正 销 10 52-56 40 CPE E 1 Crl2 60 ~ 64 
14 Е фз 2 Crl2 58 -62 41 ШИЕ 1 Crl2 60 ~ 64 
15 ИТАЛ 8 65Мп 43 -50 42 ПЕЕ 1 Crl2 60 ~ 64 
16 ПЕЕ Е 8 Т7 52-56 43 ША 1 Crl2 60 ~ 64 
17 РТ 8 35 МЫ 44 ШЕТТЕ 1 Crl2 60-64 
18 Е І 45 43 -48 45 RJ В 1 CrWMn 60 ~64 
19 国定 板 1 0235А 46 ТЕЗ 1 35 外 网 
20 ІНДЕ ДА S Ia 1 45 43 ~ 48 47 ЕЕ 1 65Mn 43 ~ 50 
21 ЖОҒА 1 Crl2 58 ~ 62 48 ТЕ 1 52-56 
22 РЕГ 1 0235А 49 不 导 套 (下) 4 Т7 58-62 
23 弹 顶 销 1 56 -60 50 WZ ШІЛІГІ 6 35 外 购 
24 单 侧 导 料 可 1 45 43 ~48 51 模 座 1 0235А 

25 БЕЛІН 1 CrWMn 58 -62 52 БТ 1 45 43 ~ 48 
26 Т 1 52 ~56 53 ШІ І Crl2 60-64 
27 ЗЕ 1 65Мп 43 -50 54 Этти 1 Crl2 58 -62 






































(3) 分 析 说 明 

图 2-62 所 示 为 快 进 键 深 动 导向 深 珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 裁 搭 边 冲 废 、 弯 曲 、 切 断 十 
三 工 位 连续 式 复 合 模 。 冲 压 件 材质 为 厚度 1=0. 6mm 的 10 钢板 ， 形 状 复杂 ， 有 多 处 90° 单 角 
和 双 角 弯曲 ， 一 模 成 形 在 冲模 结构 设计 上 有 一 定 难 度 。 

因 冲 压 件 为 长 条 形 ， 无 型 孔 ， 为 简化 模具 结构 ， 并 考虑 材料 的 利用 率 ， 排 样 采用 单列 直 
排 。 由 于 零件 外 形 的 两 端 及 中 间 局 部 部 位 都 需 弯 曲 成 形 ， 在 弯曲 前 ， 这 部 分 外 形 都 必须 先 冲 
切 分 离 出 来 。 如 条 料 排 样 采用 中 间 载 体 的 形式 ， 零 件 两 端的 外 形 先 冲 切 分 离 ， 则 无 法 保证 条 
料 送 进 时 的 导向 精度 与 稳定 性 。 经 比较 分 析 ， 设 计 成 单 侧 载体 加 辅助 载体 的 冲压 件 连接 形 
式 ， 即 在 零件 的 上 部 一 侧 以 “ 冲 型 孔 ” 的 方式 冲 出 需 弯曲 的 局 部 外 形 ， 其 余部 分 以 辅助 载 
体 的 形式 与 条 料 仍 “ 连 接 ” 在 一 起 ， 再 在 最 后 工 位 以 冲 切 “ 废 料 ” 的 方式 把 连接 外 形 的 畏 
助 载体 切除 ， 分 离 出 冲压 件 。 

为 使 条 料 在 冲压 送 进 的 过 程 中 左右 导向 精度 有 一 定 的 保证 距离 ， 零 件 下 端 一 侧 的 局 部 外 
形 安排 在 最 后 一 个 冲 切 工 位 进行 冲 切 。 

综合 考虑 冲压 件 的 生产 批量 和 模具 的 使 用 寿命 、 冲 切 凹 模 间 的 工作 强度 、 冲 切 凹 模 的 磨损 对 
尺寸 的 变化 、 可 能 产生 的 甬 刃 对 模具 正常 使 用 的 影响 ， 加 大 搭 边 和 沿边 ， 设 置 合适 载体 ， 保 证 送 
进 材料 携带 工件 顺畅 ， 凸 模 或 止 模 相 距 太 近 ， 设 置 空 工 位 ， 改 善 冲模 刃 口 受 力 状况 。 

最 终 排 样 为 : 工 工 位 冲 导 正 钉 孔 ， 冲 切 局 部 外 形 ; H ~ 碍 工 位 冲 切 工 位 局 部 外 形 ; МТ: 
位 零件 上 端 一 次 弯曲 成 形 和 下 端 端 部 小 弯曲 ， 区 ~ 对 工 位 零件 下 端 一 次 弯曲 成 形 ; XI T Iy Ж 
件 与 载体 冲 切 分 离 。 中 间 工 位 W 和 又 为 空 工 位 。 
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6. 摆 板 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 废 、 冲 孔 、 弯 曲 、 切 断 七 工 位 连 
(1) 模具 图 (图 2-63) 
МЕРЕ 
排 样 图 
成 形 侧 丸 1 П N V 可 ү 
0.00 25.00 50.00 75.00 100.00 125.00 150.00 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (22-63) 
表 2-63 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






































































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
摆 板 滚动 导向 滚珠 四 导 
1 模具 名 称 2. 5 使 用 材料 带 料 ，B =42 Ó mm 
位 连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 166 6 使 用 设备 J12 一 60 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 

4 送料 进 距 SZmm 25 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 1605 1 0235А 25 下 垫 板 1 45 43 -48 
2 定 距 套 管 4 T7 54 ~58 | 26 销 钉 4 45 43 ~48 
3 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 27 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 “| 冲 导 正 销 孔 凸 模 44| 1 Crl2 58 ~62 | 28 F s i ga 1 CrWMn 58-62 
5 导 正 销 6 T7 52 ~56 | 29 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
6 模 柄 1 Q235A 30 ат 1 T7 52-56 
7 冲 腰 圆 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 31 弯 模 镶 块 1 CrWMn 58 ~62 
8 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 32 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
9 螺 塞 8 35 外 购 33 ШИЕЛІ 1 T7 52-56 
10 和 矩形 钢丝 弹簧 8 65Мп 43-50 | 34 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 
11 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 35 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
12 小 导 套 (上 ) 4 T7 58 ~62 | 36 小 导 套 (下 ) 4 Т7 58-62 
13 小 导 柱 4 T7 58-62 37 БӘЛІШ ЕНЕ 1 CrWMn 60 ~ 64 
14 弯曲 凹 模 灸 块 1 CrWMn 60 ~64 | 38 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
15 冲 小 圆 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 39 冲 孔 止 模 镶 块 1 Crl2 60 ~ 64 
16 | 冲 小 长 方 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 40 ЭЕ 1 35 外 购 
17 | 翻 边 预 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 41 浮动 弹 顶 销 1 T7 52-56 
18 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 42 顶 件 器 1 Т7 52-56 
19 下 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 43 wh ШЕ 1 Crl2 60 ~ 64 
20 上 垫 板 1 45 43 ~48 | 44 外 形 冲 切 凸 模 1 Crl2 58-62 
21 固定 板 1 Q235A 45 外 形 冲 切 凸 模 1 Crl2 58-62 
22 印 料 板 垫 板 1 45 43 ~48 | 46 浮动 弹 项 销 1 T7 52-56 
23 上 模 座 1 0235А 47 弹簧 6 65M 43 ~50 
24 下 模 座 1 0235А 
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(3) 分 析 说 明 

图 2-63 所 示 为 自 停摆 板 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 裁 沿边 、 冲 和 孔 、 弯 曲 、 切 
断 七 工 位 连续 式 复合 模 。 自 停摆 板材 质 为 SPCC 进口 钢板 ， 料 厚 + =0.5mm， 形 状 复杂 ， 又 
有 多 处 90° 弯 角 成 形 ， 冲 压 工 艺 采 用 单列 直 排 ,用 成 形 侧 为 冲 切 带 料 两 边沿 边 及 结构 废料 ， 
获得 展开 毛 坏 而 后 用 送料 携带 工件 至 各 工 位 完成 冲压 。 

由 于 采用 两 侧 成 形 侧 刃 ， 带 料 在 模具 内 的 送 进 导向 选用 经 热处理 的 双 侧 导 料 板 ， 同 时 为 
保证 材料 在 平稳 送 进 的 过 程 中 浮 离 止 模 所 需 的 安全 高 度 ， 在 侧 导 料 板 内 侧 各 设置 了 一 排 浮动 
导 料 销 。 

该 模具 所 需 的 实际 冲压 工作 行程 不 大 ， 又 考虑 到 定位 精度 的 实际 要 求 ， 精 定位 的 导 正 销 
固定 在 凸 模 固定 板 内 ， 以 确保 各 工 位 间 的 定 距 精 度 和 导入 带 料 孔 内 的 移动 距离 。 

小 异形 孔 的 冲 切 四 模 采 用 镶 块 的 形式 ， 以 方便 修理 与 更 换 ， 如 图 中 件 39、43 所 示 。 

连续 模 ( 除 纯 冲 裁 的 连续 模 外 ) 大 多 为 多 工序 的 组 合 冲压 加 工 ， 印 料 力 比 一 般 冲 模 要 
大 得 多 ， 因 此 ， 在 理论 计算 后 应 选择 相对 应 的 抒 料 元 件 。 该 冲模 经 计算 选用 了 8 只 中 载荷 矩 
形 钢丝 弹簧 10 ， 对 称 地 设置 在 模具 内 。 

模 架 采用 了 4 个 滚珠 导 套 、 导 柱 的 钢 模 架 。 为 进一步 保证 模具 工件 零件 间 的 导向 精度 和 
抵消 部 分 在 局 部 成 形 时 产生 的 侧 向 力 ， 在 模具 内 设置 了 4 个 小 导 柱 13 、 小 导 套 12。 该 冲模 
冲 制 工件 冲压 工 步 见 排 样 图 。 

为 保证 零件 的 冲 制 质量 ， 在 第 工 工 位 冲 切 两 成 形 侧 丸 的 同时 冲 切 出 导 正 钉 孔 、 翻 边 孔 的 
ІТЫ (ФІ. 6mm) 。 因 一 端的 工艺 小 长 方形 孔 和 圆 绝 孔 为 非 关键 太 才 型 也， 另 考虑 到 模具 工 
作 零 件 的 冲 切 强度 ， 将 其 分 别 放 在 后 面 的 两 个 工 位 上 进行 冲 切 。 为 充分 利用 有 效 工 位 ， 在 翻 
边 工 位 上 同时 进行 下 端的 向 下 弯曲 成 形 。 上 端的 两 个 向 上 弯曲 成 形 设 置 在 后 面 的 同一 工 位 
上 。 为 使 最 后 工 位 在 冲 切 分 离 凹 模 有 足够 的 强度 ， 排 样 时 在 最 后 工 位 前 增设 了 一 个 空 工 位 。 

综合 以 上 工序 的 排 样 ， 同 时 结合 考虑 材料 的 利用 率 、 模 具 的 工作 强度 特别 是 止 模 的 强度 
与 刚度 ， 确 定 各 工 位 间 的 间距 尺寸 为 25mm， 使 用 带 料 宽 42mm。 
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立 深 连 续 异 实用 典型 结构 


冲 制 各 种 拉 深 件 的 多 工 位 连续 模 ， 按 其 拉 深 工艺 不 同 ， 可 分 为 两 大 类 : 仅 需 一 次 拉 深 成 
形 的 拉 深 件 必 须 设 落 料 工 位 ， 才 能 从 原材料 上 分 离 出 工件 ， 除 此 之 外 一 般 还 有 冲 筷 、 切 口 工 
位 ， 因此， 这 类 拉 深 件 所 用 多 工 位 连续 模 都 是 冲 裁 拉 深 连续 模 ， 而 带 料 连续 拉 深 和 连续 拉 深 
兼 有 翻 边 或 胀 形 、 压 筋 等 成 形 作 业 的 拉 深 件 ， 不 管 有 无 工艺 切口 ， 也 不 论 采 用 什么 形状 的 工 
艺 切口 ， 其 连续 拉 深 模 都 含有 剖 裁 工 位 ， 有 的 还 有 冲 孔 、 切 内 形 等 多 个 冲 裁 工 位 ， 故 也 是 多 
工 位 冲 裁 拉 深 连续 模 。 由 于 上 述 这 两 类 连续 模 剖 进行 分 离 和 变形 的 组 合 冲 压 ， 按 照 VDI - 
Richtlinie ( 即 德国 工程 师 协 会 技术 准则 ) 的 规定 及 其 相关 定义 与 示例 ， 这 两 类 连续 模 都 是 
多 工 位 连续 式 复合 模 。 

拉 深 件 依 其 形状 特征 分 为 如 下 三 类 : 

1) 旋转 体 拉 深 件 ， 包 括 圆 简 形 、 台 阶 式 圆 简 形 、 曲 线形 、 截 锥 形 、 侧 壁 旁 同形 五 种 。 

2) 盒子 形 拉 座 件 ， 包 括 方形 与 矩形 盒子 、 长 圆 与 顶 圆 形 盒子 、 多 边 形 盒子 、 曲 线形 盒 
子 、 复 杂 形 状 盒子 五 种 。 

3) 复杂 形状 的 拉 深 件 ， 主 要 是 汽车 覆盖 件 ， 包 括 : 对 称 于 一 个 平面 的 ， 如 发 动机 党 、 
前 后 围 板 ; 不 对 称 的 ， 如 侧 围 板 、 车 门 内 外 板 ; 带 凸 缘 的 ， 如 车 门 等 。 

用 多 工 位 连续 式 复合 模 进 行 冲 裁 拉 深 成 形 和 冲 裁 连续 拉 深 成 形 的 大 多 为 旋转 体 拉 深 件 及 
盒子 形 拉 深 件 。 这 些 拉 深 件 直 接 由 条 料 、 带 料 或 卷 料 用 多 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 。 所 用 多 工 
位 连续 模 ， 除 无 导向 冲 孔 、 拉 深 落 料 多 工 位 连续 冲 裁 拉 深 复合 模 外 ， 通 常 依 模具 导向 方式 、 
结构 特征 及 拉 深 工艺 不 同 分 为 以 下 多 种 : 

1) 固定 和 印 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 拉 深 及 冲 孔 、 拉 深 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

2) 消 动 导 向 导 柱 模 架 固定 仓 料 冲 孔 、 落 料 拉 深 多 工 位 连续 式 复 合 模 。 

3) 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 裁 外 形 、 拉 深 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

4) 滑动 导向 导 柱 模 架 固 定 印 料 连续 拉 深 并 翻 底 孔 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

5) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 冲 工艺 切口 、 连 续 拉 深 落 料 多 工 位 连续 式 复 
合 模 。 

6) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连 续 拉 深 冲 孔 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

7) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 奈 印 料 压 筋 成 形 、 拉 深 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

8) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 冲 孔 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

9) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 压 形 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

10) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 工艺 切口 、 连 续 拉 深 、 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 。 

11) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 时 板 冲 工艺 切口 、 拉 深 、 压 包 、 成 形 、 冲 孔 、 落 料 多 工 位 
连续 式 复合 模 。 

12) 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 僵 料 或 弹 压 导 板 多 工 位 拉 深 成 形 及 连续 拉 深 落 料 多 工 
位 连续 式 复合 模 。 

所 有 多 工 位 冲 裁 拉 深 和 连续 拉 深 多 工 位 连续 模 都 只 能 进行 普通 不 变 薄 拉 深 。 变 薄 拉 深 都 
由 不 变 薄 拉 深 单 工 序 拉 深 模 提 供 单个 杯 状 毛坯 进行 ， 而 且 只 能 模 下 漏 件 出 模 ， 拉 深 行程 长 ， 
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难以 实施 多 工 位 连续 拉 深 。 


31 无 导向 冲 孔 、 拉 深 落 料 多 工 位 连续 式 复合 模 





(1) 模具 图 (图 3-1) 
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ЖІ3-1 端 盖 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 拉 深 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 3-1) 
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表 3-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
端 盖 无 导向 固定 邱 料 冲 
1 模具 名 称 孔 、 拉 深 落 料 二 工 位 连 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =46 0 ;mm 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 174 6 使 用 设备 J23 一 60 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0.08 7 送料 方式 “Т 
4 送料 进 距 S/mm 48 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 0235А 12 四 模板 1 Crl2 58-62 
2 内 六 角 螺 钉 1 35 外 购 13 顶 杆 2 45 43-48 
3 冲 小 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 14 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
4 冲 大 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 15 压 边 圈 1 T 54 ~ 58 
5 固定 板 1 Q235A 16 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
6 定 距 限 位 螺杆 4 45 43 ~48 17 下 模 座 1 Q235A 
7 螺母 4 45 外 购 18 ІНІ 4 45 43-48 
8 ІЕЕ 1 0235А 19 挡 料 销 1 T7 54 ~ 58 
9 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 20 螺钉 2 35 外 购 
10 导 正 销 2 T7 54 ~58 21 导 料 板 1 45 43 ~48 
11 ЩИ 1 T7 52-56 














(3) 分 析 说 明 
图 3-1 所 示 为 端 盖 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 拉 深 落 料 二 工 位 连续 式 复 合 模 。 其 运作 过 程 
是 ,将 带 料 (B =46mm) 沿 导 料 板 21 送 入 模 内 第 工 工 位 ， 赁 经 验 依 第 开工 位 落 料 刃 口 为 
准 肉眼 定位 送料 装置 ， 确 保 两 小 孔 完 好 冲 出 ; 第 工 工 位 送 进 材料 可 靠 挡 料 销 19 挡 料 定 
位 。 同 时 ， 落 料 凸 模 端 面 在 第 工 工 位 剖 两 个 小 圆 孔 的 位 置 安装 在 两 个 导 正 销 ， 及 时 校准 
送料 进 距 S =48mm 可 能 产生 的 偏差 .在 完成 设 定 拉 深 高 度 且 = 16mm 后 ， 进 行 落 料 复合 
冲压 。 

这 类 简易 结构 的 冲 裁 、 拉 深 二 工 位 连续 复合 模 ， 设 计 与 制造 方便 ,造价 低 廉 ， 虽 冲压 精 
度 仅 达 IT12 其 至 更 低 ， 操 作 安 全 性 差 ， 但 在 一 般 精 度 旋转 体 拉 深 件 中 小 批量 生产 中 应 用 较 
为 广泛 。 














3.2 ВЕ, ЕКЕ ЕЕ 


1 晕 盖 固定 和 卸 料 导 板 式 冲 孔 、 拉 深 落 料 三 列 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-2) 
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图 3-2 界 盖 固定 印 料 导 板式 冲 孔 、 拉 深 落 料 三 列 二 工 位 连续 式 复合 模 
































































































































(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-2) 
表 3-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
п а АЕ ЯЕ р 
1 模具 名 称 孔 、 拉 深 落 料 三 列 二 工 ‖ 5 使 用 材料 ЖЕН, В-33 0 ;mm 
位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 148 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间 际 С/ тт 0.05 7 送料 方式 БЕЗІН 
4 送料 进 距 SZmm 10.5 8 生产 率 /( 件 /h) 900 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 0235А 7 模 柄 1 0235А 
2 导 板 1 45 43 ~48 8 冲 孔 凸 模 3 ТІЮА 58-62 
3 固定 板 1 Q235A 9 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 垫 板 1 45 43 ~48 10 防护 机 1 Q235A 
5 上 模 座 1 0235А 11 |12) 2 ТІЮА 58-62 
6 成 形 落 料 凸 模 3 CrWMn 58 ~62 
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(3) 分 析 说 明 








图 3-2 所 示 为 淖 盖 固定 印 料 导 板 式 冲 孔 、 拉 深 落 料 三 列 二 工 位 连续 式 复 合 模 。 用 图 示 固 
定 印 料 导 板 式 冲模 进行 冲压 件 的 拉 深 上 成形 加 工 ， 适 合 简 单 旋转 体 拉 深 件 ， 拉 深 高 度 小 于 拉 深 
件 直 径 1/3 ~ 273 的 浅 拉 深 作业 。 由 于 固定 印 料 导 板 式 冲模 许 用 工作 行程 较 小 ， 导 板 与 四 模 





表面 的 距离 ( 即 该 冲模 冲压 加 工 空间 ) 等 于 导 料 板 的 厚度 ， 通 常情 况 下 ， 当 冲压 件 料 厚 ; = 
1 ~6mm 时 ， 导 料 板 的 厚度 坦 =(3~4):=4~1Smm。 固 定 撮 料 导 板 式 冲 模 要 求 凸 模 在 工作 
过 程 中 始终 不 能 脱离 导 板 ， 以 保护 导 板 导向 面 无 损伤 ， 并 维持 良好 的 导向 精度 。 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-3) 
表 3-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


2. 轴 盖 固定 卸 料 导 板 冲 孔 、 拉 深 、 扩 孔 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-3) 


























































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 H МЖ 
ШЕМЕНІ А, 
1 模具 名 称 拉 深 、 扩 孔 、 落 料 四 工 | 5 使 用 材料 ЖЕН, В-34.5 0 „тт 
位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 J12—40 
3 ТУ ТА C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 34.5 8 生产 率 /( 件 /h) 200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 0235А 13 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
2 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 14 扩 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 长 导 料 板 1 45 43 ~48 15 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 螺钉 2 35 外 购 16 导 正 销 1 T7 52 ~54 
5 导 正 销 1 T7 52 - 54 17 导 板 1 45 43 ~48 
6 限 位 条 2 Q235A 18 挡 料 销 1 T7 52 ~54 
7 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 19 扩 孔 止 模 镶 套 1 Crl2 60 ~ 64 
8 侧 丸 1 ТІ0А 58-62 || 20 顶 件 器 1 T7 52-56 
9 固定 板 1 Q235A 21 弹簧 1 65Мп 43-50 
10 垫 板 1 45 43 -48 22 销 钉 8 45 43 ~48 
11 上 模 座 1 Q235A 23 螺钉 4 35 外 购 
12 模 柄 1 0235А 24 承 料 板 1 Q235A 








(3) 分 析 说 明 


























图 3-3 所 示 为 轴 盖 固定 印 料 导 板 冲 孔 、 拉 深 、 扩 孔 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 。 固 定 印 





料 导 板 模 不 用 导 柱 模 架 ， 
料 板 即 导 板 。 通 常 ， 导 柱 模 架 固定 秃 料 结构 冲模 外 料 板 模 孔 与 匹配 凸 模 的 印 料 间隙 Cy = 
(0.1~0.5)t 其 至 更 大 ， 而 固定 种 料 导 板式 冲模 的 导 板 不 仅 兼 有 更 好 的 印 料 功 能 ， 而 且 由 于 
导 板 模 孔 与 匹配 凸 模 是 依 基 轴 制 配 加 工 而 成 ， 导 向 间隙 远 比 印 料 间 际 小 。 导 板 孔 与 凸 模 配 合 
要 求 按 冲压 件 料 厚 上 确定， 一般 为 h5/H6 ~ h7/H8。 如 料 厚 1=0.3 ~0.8mm， 导 板 孔 与 凸 模 配 
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图 3-3 ЭН, Ж, 9771, ЗЕТА 


ЖА Һ5/Н6; 当 1=0.8~3mm， 按 h6/H7 JH T; 当 1=3 ~5mm 时 ， 按 Һ7/Н8 制造 。 为 
保护 导 板 模 孔 导向 面 不 被 损坏 ， 凸 模 始 终 不 脱离 导 板 。 为 此 ， 该 冲模 要 求 在 滑 块 行程 可 调 的 
偏心 压力 机 上 工作 。 国 产 Il1、J12 型 开 式 单 柱 固定 台 、 活 动 台 压 力 机 都 适合 用 固定 卸 料 导 


板式 冲模 冲压 。 
滑动 导向 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 裁 、 拉 深 连 续 式 复合 模 





3.3 
1. 座 盘 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 冲 孔 、 拉 深 落 料 连 续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-4) 
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3-4 座 盘 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 冲 孔 、 拉 深 落 料 连 续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (93-4) 
表 3-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
1 模具 名 称 座 盘 连续 式 复合 模 5 使 用 材料 带 料 ，B =51 0 :mm 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 49.5 8 生产 率 /( 件 /h) 3000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 拉 深 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
2 导 正 销 1 ТТА 54-58 16 НЕМЕ 1 45 
3 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 17 螺钉 4 Q235 
4 ІШ 1 ТІ0А 62 ~ 64 18 导 柱 2 | 20 (DK) 58 - 62 
5 侧 丸 1 ТІ0А 58 - 62 19 导 套 2 | 20 (ІШ) | 58-62 
6 侧 刃 导 头 1 TI0A 58-62 20 固定 板 1 45 
7 ЕР 1 45 21 垫 板 1 45 43 ~48 
8 01) 27799 1 ТТА 54 ~ 58 22 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 
9 侧 压 板 1 45 43 ~48 23 模 柄 1 0235А 
10 侧 压 装置 架 1 Q235A 24 上 模 座 1 HT200 
11 РН: 1 45 43 -48 25 НЕЗ 2 45 43-48 
12 ША: 1 65Mn 44-50 | 26 列 柱 销 4 45 43 ~48 
13 底板 1 45 27 下 模 座 1 HT200 
14 圆柱 销 4 45 43 -48 
































(3) 分 析 说 明 

图 3-4 所 示 座 盘 零 件 采 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 和 固定 伸 料 纵向 送料 结构 的 冲 孔 、 拉 深 
落 料 连续 式 复合 模 ， 虽 然 只 有 两 个 工 位 ， 但 第 开工 位 是 浅 拉 次 后 落 料 复合 冲压 ， 使 该 二 工 位 
连续 模 还 具有 复合 模 的 特征 ， 应 该 称 为 连续 式 复合 模 。 

该 冲模 设 有 完善 的 送料 定位 系统 : 人 模 带 料 先 由 侧 压 板 9 将 其 推 压 至 导 料 槽 一 侧 ， 使 其 
侧面 紧 贴 导 料 板 15， 送 进 的 第 一 进 距 由 侧 为 挡 块 挡住 后 ， 侧 刃 切 边 定 距 ， 同 时 冲 出 中 心 
ф20тт 筷 ， 第 二 进 距 由 拉 深 落 料 凸 模 端 面 装 的 导 正 销 先行 插入 已 冲 出 的 $20mm 孔 中 ， 校 准 
送料 进 距 并 定位 后 ， 由 凸 模 头 部 拉 深 成 形 高 度 达到 8mm 后 ， 再 由 凸 模 刃 口 对 准 凹 模 娘 口 切 
边 落 料 。 成 品 零件 靠 自 重 落 和 人 压力 机 工作 台 下 的 成 品 箱 中 。 

该 冲模 结构 设计 关键 在 于 拉 深 落 料 凸 模 1。 拉 控 凸 模 仅 高 8. 5 ~9mm， 用 内 六 角 螺 钉 吊 
装 在 外 径 圆 周 有 剖 裁 刃 口 的 落 料 凸 模 中 心 孔 中 。 落 料 克 口 直径 比 拉 深 外 径 每 边 大 0.15 ~ 
0. 2mm， 用 于 切 边 落 料 。 

2. 皮带 头 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 裁 、 拉 深 、 切 断 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-5) 
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图 3-5 皮带 头 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 裁 、 拉 深 、 切断 五 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-5) 
302. 


表 3-5 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
1 模具 名 称 皮带 头 连 续 式 复合 模 | 5 使 用 材料 卷 料 ，B =38 0 mm 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J21 一 63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 030 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 36.7 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 ~ 1200 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 10 冲 异 形 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
2 “Ж: 2 |20 (ЯШ) | 58-62 11 ШЖМ 1 0275А 
3 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 12 Ше 1 Crl2 62-64 
4 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 13 圆柱 销 4 45 43-48 
5 上 模 座 1 0235А 14 ЖТ 4 0235А 
6 拉 深 凸 模 1 CrWMn 56 -60 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 垫 板 1 45 43 -48 16 下 模 座 1 0235А 
8 固定 板 1 45 17 右 成 形 侧 丸 1 Crl2 58-62 
9 左 成 形 侧 丸 1 Crl2 58 ~62 18 执 板 1 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

皮带 头 是 日 用 五 金 类 冲压 件 ， 一 般 产量 都 很 大 。 多 数 情 况 下 ， 这 类 冲模 都 用 自动 压力 机 
或 配 有 通用 送料 装置 的 专门 联动 机 组 生产 线 ， 进 行 专 一 品种 零件 的 生产 。 冲 压 零 件 精度 不 
高 ， 要 求 冲模 耐用 。 

该 模具 采用 请 动 导 向 对 角 导 柱 钢板 模 架 和 固定 件 料 横向 送料 结构 形式 。 冲 压 工 艺 采用 成 
形 侧 刃 在 材料 两 边 冲 切 零件 的 展开 毛坯 外 廓 ， 拉 深 成 形 后 切断 出 模 。 

该 冲模 结构 上 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 成 形 侧 刃 9 和 17 ， 切 边 定 距 并 冲 切 出 展开 毛坯 外 廓 ， 省 去 了 标准 侧 刃 必需 的 切 
边 废料 和 应 留 治 边 。 成 形 侧 罗 相当 于 侧 置 冲 裁 凸 模 ， 虽 也 有 上 废料， 但 还 是 省 去 料 边 沿边 ， 直 
接 冲 出 展开 毛坯 。 

2) 用 成 形 侧 为 省 去 一 套 定位 系统 并 可 连续 高 速 冲 压 。 

3) 最 后 切断 设计 了 成 形 冲 裁 ， 保 证 了 应 有 的 外 观 装饰 效果 。 

4) 拉 深 工 步 包含 皮带 头 内 腔 压 印 和 外 表 圆 弧 面 的 成 形 ， 达 到 预期 的 外 观 和 商品 要 求 装 
效果 。 这 些 特殊 要 求 虽 只 针对 外 形 ,， 但 在 设计 凸 、 四 模型 腔 时 ， 应 充分 考虑 。 

5) 采用 厚 钢 板 模 座 5 和 16 ， 确 保 冲 模 模 架 长 期 平稳 运作 、 刚 度 大 、 不 变形 。 

3. 盖 滑 动 导 向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 卸 料 冲 裁 、 拉 深 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-6) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-6) 
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3-6 盖 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固 定 印 料 冲 裁 、 拉 深 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
1 模具 名 称 盖 连 续 式 复合 模 5 使 用 材料 带 料 ，B =50 0 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 158 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 040 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 27 8 生产 率 /( 件 /h) 2500 
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模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 六 角 螺 钉 4 Q235A 13 侧 丸 1 ТІ0А 58-62 
2 ЖН 1 0275А 14 圆柱 销 4 45 43-48 
3 下 模 座 1 Q235A 15 顶 杆 2 T7A 54-58 
4 固定 板 1 45 16 (ЕЗІ. 1 45 43-48 
5 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 | 17 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
6 上 模 座 1 Q235A 18 拉杆 1 0275А 
7 ШАРТСЫЗ 2 CrWMn 56 ~60 19 螺母 2 Q235A 
8 横 销 1 T7A 58 ~62 20 托盘 1 Q275A 
9 拉 深 凸 模 1 CrWMn 56 ~60 | 21 橡胶 体 1 成 型 柱 外 购 
10 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 22 顶 件 器 1 T7A 54-58 
11 裁 搭 边 凸 模 1 Crl2 58 ~62 23 导 柱 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
12 四 模 1 Crl2 62 ~64 
































(3) 分 析 说 明 

图 3-6 所 示 羡 零件 属 异 形 拉 深 件 ， 但 其 拉 深 高 度 较 小 ， 可 一 次 拉 深 成 形 。 其 冲压 工艺 采 
用 拉 深 成 形 后 落 料 ， 进 行 连续 冲压 。 冲 压 工艺 顺序 为 ， 冲 孔 并 裁 搭 边 冲 切 展开 毛坯 外 廊 、 拉 
深 成 形 、 落 料 。 该 冲模 使 用 普通 标准 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 和 固定 务 料 横向 送料 结构 ， 用 
标准 矩形 侧 刃 对 送 进 入 模 材 料 限 距 定 位 ， 送 料 进 距 5 =27mm， 侧 刃 13 沿 送料 方向 长 度 也 等 
于 27mm。 在 第 I 工 位 ， 裁 搭 边 并 冲 两 筷 ; 第 开工 位 拉 深 成 形 ; 第 亚 工 位 落 料 成 品 零件 。 裁 
搭 边 凸 模 11 的 刃 口 形状 与 尺寸 ， 按 盖 零 件 的 展开 平 毛坯 的 形状 与 尺寸 设计 。 考 虑 留 出 两 工 
位 间 应 有 的 搭 边 宽度 ， 构 成 裁 搭 边 凸 模 刃 口 形状 与 尺寸 。 由 于 盖 零 件 虽 类 似 长 圆 形 ， 但 其 中 
间 有 一 马鞍 形 突 起 ， 必 须 在 拉 深 中 一 次 成 形 ， 所 以 ， 拉 深 凸 模 设 计 成 拼 块 组 合 结构 ， 以 便于 
制 模 加 工 与 为 磨 修理 。 由 于 拉 深 件 虽 高 度 不 大 ,但 在 成 形 及 工 位 间 传 递 过 程 中 仍 需 要 足够 的 
工作 空间 ， 为 此 采用 加 厚 导 料 板 的 结构 措施 ， 加 大 种 料 板 2 下 表面 与 凹 模 12 上 表面 之 间 的 
距离 ， 扩 大 工作 空间 。 

4. 管 帽 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 卸 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-7) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-7) 











-305. 











5 





< % rE 412 А41 
Š ӨСЕККЕ 

ы и: Ng 四 | 

Ел | И 
= 941 . тш Ro wa NR 

И = % ҒАРЫ? 小 q 
ED ar M MSP 
ММММ 
М МК 


ВЕГА 












ТТТ 
































































































%, |0,45. 
50,57 ТМА 
WT VT Ш 工 工 位 
Sy (6 





























图 3-7 管 帽 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固 定 印 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 容 
管 帆 整 带 料 连续 拉 深 、 
1 模具 名 称 冲 底 、 翻 边 、 整 形 、 落 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В-22 9 mm 
料 七 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 110 6 使 用 设 各 12-10 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 18 8 生产 率 /( 件 /h) 4000 
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( 续 ) 


模具 主要 零 部 件 

































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 导 料 板 2 45 43 -48 17 下 模 座 1 0235А 

2 165 1 0235А 18 工 工 位 顶 件 器 1 T7A 54 ~ 58 
3 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 19 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
4 导 正 销 1 T7A 54 ~58 20 开工 位 止 模 1 ТІ0А 60 -64 
5 翻 边 成 形 凸 模 1 ТІ0А 56-60 || 21 弹簧 1 65Мп 44-50 
6 翻 孔 凸 模 1 ТІ0А 56-60 | 22 Пти 1 ТТА 54 ~ 58 
7 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 23 弹簧 1 65Мп 44-50 
8 拉 深 凸 模 亚 1 9CrWMn 56 ~60 | 24 亚 工 位 顶 件 器 1 T7A 54 ~58 
9 ӘЛІНЕ 1 9CrWMn 56 -60 25 由 工 位 止 模 1 T10A 62 ~64 
10 拉 深 凸 模 I 1 9CrWMn 56 ~60 | 26 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 
11 上 模 座 1 Q235A 27 V 工 位 顶 件 器 1 T7A 54 ~ 58 
12 热 板 1 45 43 ~48 28 МТИ 1 45 43-48 
13 固定 板 1 45 29 导 柱 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
14 亚 工 位 目 模 1 ТІ0А 60-64 | 30 | 三 工 位 落 料 止 模 1 ТІ0А 62-64 
15 ІШЕ 1 45 43 -48 31 V 工 位 四 模 1 ТІ0А 60 -64 
16 I 工 位 四 模 1 ТІ0А 60 -64 












































(3) 分 析 说 明 

图 3-7 所 示 小 型 立体 成 形 件 ， 适 合 采用 整 带 料 连续 拉 深 、 翻 边 、 落 料 一 模 成 形 。 该 冲压 
件 虽 然 形 状 较 复 杂 ， 成 形 工 步 多 , 但 尺寸 小 ， 变 形 量 不 大 。 如 采用 分 序 多 模 冲 制 ， 因 尺寸 
小 ， 各 工序 半成品 人 模 送 料 、 出 件 都 要 手工 作业 ， 难 度 大 且 易 出 现 误 操作 ， 工 艺 流程 长 ， 工 
料 浪费 大 ， 使 用 模具 多 ,不 合算 ; 用 有 工艺 切口 连续 拉 深 ,浪费 材料 ， 模 具 结 构 也 复杂 ， 效 
果 不 好 。 该 模具 依 工艺 流 程 安排 ,设计 成 无 工艺 切口 的 整 带 料 连续 三 次 拉 深 、 冲 底 孔 、 翻 孔 
成 形 、 落 料 共 六 工 步 七 个 工 位 较为 合理 。 

该 冲模 采用 了 四 模 周 界 宽 大 的 滑动 导向 对 角 导 柱 钢板 模 架 ， 刚 度 好 ， 操 作 视 野 好 ; 其 多 
工 位 四 模 采 用 按 工 位 拼合 结构 。 四 模 框 15 为 一 敞 口 槽 ， 各 工 位 拼合 止 模 14. 16. 20, 25, 
28,30, 31 37 Е, КӨЛЕ АМЕ 15 槽 中 ， 更 换 修理 十 分 方便 。 由 于 除 最 后 落 料 目 
模 30 稍 宽 一 些 ， 其 他 各 工 位 种 模 尺 寸 相 同 ， 制 造 起 来 很 简单 ， 尺 寸 也 容易 控制 。 由 于 拉 深 
件 高 为 6.3mm， 为 送 进 方便 ， 固 定 御 料 板 下 的 导 料 板 1 特意 加 厚 至 10mm， 使 模具 工作 区 有 
足够 的 送料 空间 ; ШИНА 2 与 凸 模 间 采 用 较 小 的 件 件 间 附 ，C = 0. 02 ~ 0. 05mm， 防 止 废料 回 
带 并 为 凸 模 导 向 。 拉 深 凸 模 杆 部 采用 相同 直径 、 相 同 凸 肩 ， 制 模 工 艺 性 将 更 好 一 些 。 


3.4 ”滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 多 工 位 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 连续 
式 复合 模 


1. 端 盖 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-8) 
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图 3-8 端 盖 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 








(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-8) 
表 3-8 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 & 
1 模具 名 称 ы. 5 使 用 材料 卷 料 ，B =55 .0 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 208 6 使 用 设备 J23—63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 10 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 54 8 生产 率 /( 件 /h) 3500 
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( 续 ) 





























































































































模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 НХ I 1 0235А 18 下 模 座 1 Q235A 
2 拉 深 凸 模 I 1 Crl2 58 ~62 | 19 弹簧 1 65Мп 44-50 
3 ШЕНІ 1 Crl2 60 ~64 | 20 垫 板 1 45 43 ~48 
4 拉 深 凸 模 工 1 Crl2 58 ~62 || 21 顶 件 器 亚 1 T7A 54 ~ 58 
5 [Ra tE Hl 1 Crl2 60 ~ 64 22 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
6 拉 深 凸 模 亚 1 Crl2 58 ~62 | 23 顶 件 器 工 1 T7A 54 ~ 58 
7 Е Ш 1 Crl2 60 ~ 64 24 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
8 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 | 25 顶 件 器 I 1 T7A 54~58 
9 落 料 凸 模 1 Crl2 62 ~64 | 26 凹 模板 1 TSA 56 -60 
10 ШЕНІ 1 0235А 27 内 六 角 螺 钉 6 Q235A 
11 垫 板 1 45 43 -48 28 圆柱 销 4 45 43 ~48 
12 r ЕК 1 45 29 导 料 板 2 45 43 ~48 
13 上 模 座 1 Q235A 30 螺钉 4 35 
14 挡 料 销 1 T7A 54 ~58 31 圆柱 销 2 45 43 ~48 
15 ЕНШІ ИНЕ 1 Crl2 62 ~64 | 32 ЖІЖНІШ ЕТ 6 0235А 
16 wh ШЕ 1 Crl2 62 ~64 | 33 弹簧 6 65Мп 44-50 
17 热 板 1 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

中 小 型 拉 深 件 一 般 采 用 带 料 (М) 连续 拉 深 成 形 。 尤 其 是 各 种 复杂 形状 的 薄 壁 空心 
件 的 大 批 大 量 生产 ， 采 用 带 料 连续 拉 深 与 成 形 ， 生 产 率 高 ， 冲 压 件 一 致 性 好 ， 互 换 性 强 ， 质 
量 高 ， 便 于 实现 冲压 过 程 的 机 械 化 与 自动 化 ， 操 作 安全 ， 劳 动 强度 低 ， 是 现代 冲压 技术 的 发 
展 方向 。 

带 料 连续 拉 深 成 形 分 为 整 带 连续 拉 深 和 有 工艺 切口 连续 拉 深 两 类 。 图 3-8 所 示 为 整 带 料 
连续 拉 深 、 冲 孔 与 落 料 连续 式 复合 模 的 实用 典型 结构 。 通 常情 况 下 ， 这 类 多 工 位 连续 模 都 采 
用 具有 大 冲模 周 界 的 后 侧 导 柱 模 架 或 对 角 导 柱 模 架 ， 横 向 送料 居多 。 该 冲模 采用 各 工 位 分 别 
囊 峙 凹 模 的 结构 形式 ， 原 材料 由 通用 送料 装置 自动 送 进 ， 拉 深 件 拉 深 高 度 仅 8mm， 在 平 直 
四 模 表 面 ， 沿 直线 送 进 ， 到 最 后 第 V 工 位 落 料 的 成 品 零件 ， 靠 自重 漏 跌 入 压力 机 人 台 下 成 品 箱 
中 或 从 模 座 下 推出 台面 。 

2. 轴 盖 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 扼 料 拉 深 、 冲 孔 、 成 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-9) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-9) 
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图 3-9 ” 轴 盖 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 孔 、 成 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 
























表 3-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 H 内 容 











轴 盖 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 














































































































1 模具 名 称 5 使 用 材料 带 料 ，B =16 0 ,mm 
孔 、 成 形 、 落 料 五 工 位 0.2 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) 250 

















· 310. 


( 续 ) 




































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 拉 深 凹 模 1 GCrl5 60 ~64 12 防护 屏 1 Q235A 
2 顶 件 器 1 T7 54 ~ 58 13 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 弹簧 1 65Мп 43 ~50 14 印 料 板 1 0235А 
4 冲 孔 四 模 1 Crl2 60 -64 15 顶 杆 1 45 43 ~48 
5 翻 边 凹 模 1 CrWMn 60 ~ 64 16 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
6 Тат 1 T7 54 ~ 58 17 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 弹簧 1 65Mn 43 ~50 18 摆 杆 1 45 
8 校 形 凸 模 1 CrWMn 60 ~ 64 19 转轴 1 Т7 52-54 
9 外 缘 扳 边 凸 模 1 CrWMn 60~64 || 20 打 料 杆 1 45 
10 落 料 凹 模 1 Crl2 60 ~64 || 21 拉 深 凸 模 1 GCrl5 58 ~62 
11 四 模 框 1 T10 58 ~62 



































(3) 分 析 说 明 

图 3-9 所 示 为 轴 羡 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 拉 深 、 冲 孔 、 成 形 、 落 料 五 工 位 连续 
式 复 合 模 。 该 冲压 件 材料 为 H68 黄 铜 ， 料 厚 上 = 0.3mm。 其 冲压 工艺 过 程 如 下 : 带 料 人 模 后 
第 I 了 工 位 拉 深 为 97mm х1. 7mm; 第 工 工 位 冲 底 了 筷 $4. Smm 作为 翻 边 预 冲 孔 ; 第 焉 工 位 翻 边 
达到 $7mm x2.7mm; 第 信 工 位 校 形 达到 0. 1mm 以 下 翻 边 凸 缘 根部 小 圆 角 ; 第 V 工 位 落 料 
及 外 缘 45° 扳 边 复合 冲压 ， 达 到 要 求 尺 寸 与 形 位 精度 。 

该 冲压 件 尺 寸 小 ， 宜 采用 压缩 空气 吹 秃 出 件 。 为 确保 操作 安全 ， 在 冲模 工作 区 外 装 防 
护 屏 。 

з. 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 九 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-10) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-10) 

表 3-10 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 容 








焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 








































































































1 模具 名 称 5 使 用 材料 ЖЕН, B =27.8_0 mm 
i 冲 孔 、 落 料 九 工 位 连续 , (е 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.012 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 900 
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( 续 ) 


















































































































































模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 33 导 套 2 T7 58-62 
2 衬 板 1 0235А 34 工艺 切口 凸 模 2 T10A 58-62 
3 ВВ: 1 Т7 54 ~ 58 35 定 距 套 4 T7 52-56 
4 “Ж: 1 T7 58 - 62 36 印 料 板 1 Q235A 
5 螺钉 2 35 外 购 37 顶 件 器 2 T7 52-56 
6 承 料 角 架 1 Q235A 38 Е 2 ТІ0А 58-62 
7 弹簧 2 65Мп 43-50 | 39 镶 套 2 ТІ0А 58 - 62 
8 送料 销 2 T7 52 ~56 40 衬 板 1 0235А 
9 m R 1 Q235A 41 顶 杆 2 45 43-48 
10 БЕ 2 Т7 54 ~ 58 42 顶 杆 2 45 43 ~48 
11 拉 深 凸 模 2 T10A 58 ~62 || 43 顶 杆 2 45 43 ~48 
12 导 正 销 1 T7 52-56 | 44 顶 杆 2 45 43 ~48 
13 жн 1 45 43 -48 45 弹簧 6 65Mn 43 ~50 
14 ЖЕН 1 65Мп 43 -50 46 导 柱 1 Т7 58-62 
15 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 47 导 料 板 2 45 43-48 
16 拉 深 凸 模 2 T10A 58-62 48 四 模 框 1 Т7 58-62 
17 销 钉 2 45 43 ~48 | 49 支 轴 2 Т7 50 ~ 55 
18 螺钉 2 35 外 购 50 螺 赛 6 35 外 购 
19 上 模 座 1 HT200 51 顶 杆 2 45 43-48 
20 冲 孔 凸 模 2 T10 58 ~62 52 РЕ 2 ТІЮА 60 -64 
21 冲 孔 凸 模 2 ТІ0 58-62 53 止 动 销 1 45 43 ~48 
22 销 钉 4 45 43 ~48 54 侧 刃 挡 块 1 T7 54 ~ 58 
23 螺钉 4 35 外 购 55 ЖЕТ 2 35 外 购 
24 上 垫 板 1 45 43 -48 56 承 料 板 1 0235А 
25 模 柄 1 0235А 57 Ж 1 45 43-48 
26 上 模 座 1 HT200 58 压板 2 45 
27 止 动 销 1 45 43 ~48 | 59 所 得 2 65Mn 43~50 
28 拉 深 凸 模 2 ТІ0А 58-62 | 60 累 母 2 35 外 购 
29 拉 深 凸 模 2 ТІ0А 58-62 | 61 支架 2 45 
30 拉 深 凸 模 2 T10A 58 ~62 62 ІНІ 4 45 43-48 
31 ЩЕ 4 35 外 购 63 销 钉 4 45 43-48 
32 固定 板 1 Q235A 64 螺钉 4 35 外 购 
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3-10 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 九 工 位 连续 式 复 合 模 


(3) 分 析 说 明 


图 3-10 所 示 为 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 奈 邱 料 用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 
落 料 九 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲模 设 有 平面 夹 刃 式 自动 送料 装置 ， 由 冲模 通过 其 左 侧 安 装 的 
单 作 用 驱动 枫 按 照 冲压 工艺 要 求 送料 进 距 5 = 10mm 和 压力 机 滑 块 每 分 钟 行程 次 数 异 步 协 调 
送 进 材料 ， 实 现 压 力 机 不 间断 (ЕН) 连续 冲压 。 
作 过 程 如 下 : 开始 冲压 前 先 由 手工 将 带 料 头 送 入 两 导 料 板 之 间 ， 通 过 压板 58， 利 用 侧 刃 对 
带 料 切 边 定位 后 ， 便 可 按 工 位 冲压 ， 第 工 工 位 冲 切 圆 环 工艺 切口 ; 第 开工 位 空挡 ， 以 增加 冲 
sO sm ҮШІНЕ, JH [BEDE 第 亚 ~V 工 位 连续 拉 深 ; 第 WI 工 位 冲 底 孔 作为 
第 证 工 位 空挡 ; 第 区 工 位 落 料 。 





边 预 冲 孔 ; 第 而 工 位 翻 边 ; 
为 便于 制 模 和 修理 ， 四 模 采 用 镶 

















拼 组 合 结构 。 








该 冲模 的 自动 送料 与 自动 连续 冲压 的 运 


4. 带 法 兰 截 锥 简 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 落 料 五 工 


连续 式 复合 模 





(1) 模具 图 (图 3-11) 
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3-11 带 法 兰 截 锥 简 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-11) 
表 3-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 мж 
带 法 兰 截 锥 简 滑 动 导向 
后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 
1 模具 名 称 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 整 | 5 使 用 材料 ЖЕЖ, В-30 mm 
形 、 落 料 五 工 位 连续 式 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 158 6 使 用 设备 J21—60 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.6 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 

































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 13 模 柄 1 0235А 

2 垫 板 1 45 43 ~48 14 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 四 模 固定 板 1 Q235A 15 冲 孔 凸 模 1 Сі12МоУ 58-62 
4 挡 料 销 1 T7 52-56 16 上 模 座 1 HT200 

5 导 柱 2 T7 58 ~62 17 拉 深 凸 模 1 Ст12МоУ 58-62 
6 印 料 板 1 0235А 18 固定 板 1 0235А 

7 橡胶 4 成 型 块 外 购 19 导 料 板 2 45 43-48 
8 导 套 2 T7 58-62 20 拉 深 凹 模 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
9 导 正 销 1 T7 54 ~58 21 冲 孔 止 模 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
10 垫 板 1 45 43 -48 22 ВШ З 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
11 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 23 ЕАН 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
12 整形 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 24 落 料 四 模 1 Сі12МоУ 60 -64 



































(3) 分 析 说 明 

依 传统 冲压 工艺 ， 平 板 件 冲 出 底 孔 后 再 翻 边 ， 但 因 翻 边 系数 小 于 极限 值 ， 即 在 极限 翻 边 
系数 下 的 许可 最 大 翻 边 高 度 小 于 制 件 的 要 求 高 度 ， 故 此 方案 不 可 取 。 为 适应 批量 生产 ， 先 拉 
深 ， 后 冲 孔 ， 再 翻 边 ， 并 经 整形 (А0. 5mm 及 锥 形 ) ， 最 后 落 料 完成 冲 制 。 

排 样 如 图 3-11 所 示 。 设 5 工 位 ，] ~ V 工 位 分 别 为 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 和 落 料 。 
采用 整 带 料 拉 深 ， 人 工 送 料 ， 挡 料 销 定 距 ， 进 距 为 28mm， 料 宽 为 30mm。 

该 模具 结构 设计 要 点 如 下 : 

1) 由 于 制 件 拉 深 高 度 不 高 ， 材 料 变 形 程度 小 ， 相 对 厚度 较 大 ， 故 工 位 I 不 用 压 边 
装置 。 

2) 各 凸 模 长 度 尺寸 的 选择 。 冲 孔 凸 模 长 度 比 拉 深 凸 模 长 ， 约 高 一 个 材料 厚度 值 以 上 ， 
便于 工作 中 废料 冲 下 ; 拉 深 凸 模 与 整形 凸 模 在 凸 缘 处 工作 面 保持 平 齐 ; 翻 边 凸 模 应 保证 拉 深 
凸 模 在 下 极点 工作 位 置 时 ， 其 工作 部 分 已 完全 进入 翻 边 凹 模 ;， 落 料 凸 模 长 度 应 能 把 落下 的 制 
件 从 四 模 内 推出 。 

3) 为 便于 维修 更 换 ， 止 模 采 用 镶 件 结构 ， 四 模 材料 用 Cr12MoV ІЛЕ ДАН, ІШ 
国定 板 采 用 Q235A 钢 制造 。 

4) 上 垫 板 采用 分 块 结构 。 冲 孔 、 落 料 凸 模 易 磨损 ， 需 经 常 太 麻 。 为 保证 各 凸 模 长 度 尺 
才 的 协调 ， 可 在 成 形 凸 模 的 垫 板 处 磨 去 相应 值 。 

5. 管 座 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 冲 裁 、 拉 深 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-12) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-12) 

(3) 分 析 说 明 

图 3- 12 所 示 为 管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 拉 深 五 工 位 连续 式 复合 模 。 
该 冲压 件 为 料 厚 1 =0. 4mm 的 08F 钢 。 其 外 形 复杂 ， 属 异形 多 台阶 拉 深 件 ， 展 开平 毛坯 为 倾 
斜 45° 的 十 字 架 ， 外 廊 冲 裁 线 形状 复杂 ， 整 体 落 料 后 回 顶 般 入 原 搭 边框 中 不 易 掉 落 ， 便 于 用 

315. 
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ЖІ3-12 管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 拉 深 五 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 

管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 拉 | 5 使 用 材料 ЖӘН, В-24.5 0,тт 

深 五 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 172 6 使 用 设备 р1-60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 016 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 22 8 生产 率 /( 件 /h) 480 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹 压 螺钉 1 35 外 购 15 НЕЕ 1 0235А 
2 弹簧 1 65Мп 43 -50 16 四 模 框 1 TI10A 58 ~62 
3 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 17 翻 边 凹 模 1 CrWMn 60 -64 
4 模 柄 1 Q235A 18 顶 件 器 1 ТІ0А 54-58 
5 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58~62 | 19 顶 杆 1 ТІ0А 54-58 
6 整形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 || 20 顶 块 1 T7A 54~58 
7 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 21 堆 板 1 T7A 54 ~58 
8 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 22 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 限 位 柱 1 45 43 ~48 23 四 模 1 ТІ0А 60 -64 
10 上 模 座 1 HT200 24 垫 板 1 45 43-48 
11 上 垫 板 1 45 43 -48 25 顶 杆 1 T7A 54 ~ 58 
12 固定 板 1 Q235A 26 弹簧 3 65Мп 43-50 
13 ШЕН 4 35 外 购 27 ШЖ 3 45 43-48 
14 弹簧 4 65Мп 43-50 | 28 ЛЕЛ 1 ТІ0А 58-62 
































送料 携带 工件 送 进 ， 进 行 多 工 位 连续 冲压 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 第 工 工 位 用 侧 刃 对 入 模 带 
料 切 边 定位 ; 第 开工 位 整体 落 料 展开 毛坯 并 回 顶 能 入 原 带 料 搭 边框 中 ; 第 五 工 位 进行 第 一 次 
拉 深 中 心 凸 台 ; 第 信 工 位 无 预 冲 孔 翻 边 并 整形 ; 第 V 工 位 进行 二 次 拉 深 成 形 并 将 完成 冲压 件 
从 四 模 中 推出 ， 模 下 出 件 。 

6. 轴承 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 拉 深 模 

(1) 模具 图 (图 3-13) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-13) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-13 所 示 为 汽车 仪表 的 轴承 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 
拉 深 模 。 该 冲模 适 于 小 尺寸 、 浅 拉 深 带 凸 缘 的 薄 壁 空心 旋转 体 拉 深 件 的 冲 制 ， 如 机 械 仪表 轴 
套 、 汽 车 仪表 的 轴承 等 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

自动 送料 装置 夹 持 带 料 经 过 导 料 板 63 向 前 送 进 。 第 工 工 位 由 冲 环形 工艺 切口 凸 模 28 冲 
出 工艺 切口 。 第 工 工 位 空挡 ， 以 增 大 冲模 冲 切 刃 口 壁 厚 ， 提 高 强度 。 第 亚 ~ 义工 位 由 凸 模 
25,22,20,15,14, 1,9, 7 按 着 次 序 拉 深 。 拉 深 凸 模 25 22, 20 与 凸 模 顶 杆 19 在 冲 制 

. 317 . 
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图 3-13 轴承 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 拉 深 模 


表 3-13 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
轴承 有 工艺 切口 的 带 料 
模具 名 称 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 | 5 使 用 材料 ЖЕН, В =15 0 ,mm 
十 二 工 位 连续 拉 深 模 
闭合 高 度 H/mm 160 6 使 用 设备 J21 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 选 料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 14 8 生产 率 /( 件 /h) 900 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 凸 模 固 定 板 1 Q235A 27 ШЕ 1 45 43 -48 
2 垫 板 1 45 43 ~48 28 工艺 切口 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
3 上 模 座 1 0235А 29 螺钉 2 35 外 购 
4 落 料 凸 模 1 TIOA 56 ~58 30 固定 板 1 0235А 
5 紧 定 螺钉 2 35 外 购 31 调节 模板 1 T7A 54~58 
6 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 54-58 32 调整 螺母 1 45 43-48 
7 Y 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 33 调整 螺钉 1 45 外 购 
8 拉 深 凹 模 1 CrWMn 60 ~64 || 34 НЕЕ 1 Q235A 
9 立 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 35 导 料 板 2 45 43 ~48 
10 拉 深 凹 模 1 CrWMn 60-64 || 36 下 模 座 1 0235А 
11 立 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 37 四 模 框 1 45 43 ~48 
12 ТАУШЫ 1 CrWMn 60 -64 38 П: 1 ТІЮА 60 ~ 64 
13 立 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 39 导 正 钉 1 65Mn 43 ~50 
14 ЗЯТЯ 1 CrWMn 60 ~ 64 40 АЗЕ 1 45 43 ~ 48 
15 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 41 顶 丝 1 45 43 ~48 
16 ТАУШЫ 1 CrWMn 60 -64 42 冲 孔 凸 模 1 T7A 54~58 
17 模 柄 1 0235А 43 螺 塞 1 45 43 ~48 
18 上 模 座 1 0235А 44 弹簧 1 65Mn 43-50 
19 顶 杆 1 T7A 54 ~58 45 ШЕЛІ 1 T7A 54-58 
20 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 46 ШЖ 1 45 43-48 
21 垫 板 1 45 43 -48 47 弹簧 1 65Мп 43-50 
22 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 48 弹簧 1 65Mn 43-50 
23 拉 深 四 模 1 CrWMn 60~64 | 49 АЗЕ 1 45 43 ~ 48 
24 顶板 1 45 43 ~48 50 弹簧 1 65Мп 43-50 
25 首次 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 51 弹簧 1 65Мп 43-50 
26 While 1 CrWMn 60-64 || 52 螺 塞 1 45 43-48 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 
























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
53 ЗЕ 1 45 43 -48 64 螺钉 4 35 外 购 
54 弹 得 1 65Mn 43 ~50 65 螺钉 4 35 外 购 
55 ЗЕ 1 45 43-48 | 66 导 料 板 1 45 43 ~48 
56 顶 件 器 1 T10A 54-58 67 导 套 3 T7A 58-62 
57 ЗЕ 1 45 43 ~ 48 68 印 料 板 1 0235А 

58 弹簧 1 65Мп 43-50 69 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 
59 垫 板 1 45 43 -48 70 ЕТ 4 35 外 购 
60 支架 1 Q235A 71 螺钉 2 35 外 购 
61 Т 2 35 外 购 72 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
62 £] 4 35 外 购 73 НЕЕ 1 45 43 ~48 
63 导 料 板 2 45 43 ~48 



































时 ， 因 凸 模 顶 杆 与 凸 模 固定 板 1 之 间 保 留 有 空 际 ， 所 以 能 与 四 模 14、23、26 自动 找 正中 心 。 
在 凸 模 顶 杆 19 上 面 有 和 斜 攀 31 和 调整 螺钉 33 以 便 调节 凸凹 模 间 的 拉 深 深度 。 拉 深思 模 都 是 
馈 入 的 ， 每 次 拉 深 后 都 由 带 弹 得 的 顶 件 器 顶 出 拉 深 材料 。 装 在 弹簧 下 面 的 螺 塞 还 有 调节 各 顶 
件 器 的 作用 。 第 杂工 位 是 由 装 在 下 模 的 冲 孔 凸 模 42 完成 在 拉 深 冲压 件 底部 打 小 孔 的 工 步 ， 
并 有 弹 压 印 料 板 73 将 冲 孔 废料 通过 有 横 的 冲 孔 四 模 6 而 清除 。 最 后 第 允 工 位 是 用 具有 导 正 
ЖІ 39 定位 的 落 料 凸 模 4 冲 下 冲压 件 ， 从 螺 塞 40 的 中 心 孔 漏出 。 

为 了 在 丸 磨 后 使 凸 模 28 、4 K la 6 的 刃 口 与 全 部 拉 深 凸 模 仍 保持 相对 的 高 度 ， 故 在 它 
们 上 端 装 有 螺钉 5 进行 调整 。 

7. 芯 罩 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 用 钩 式 自 动 送料 装置 的 八 工 位 连续 拉 深 模 

(1) 模具 图 (图 3-14) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-14) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-14 所 示 为 带 料 连续 拉 深 模 ， 用 工艺 切口 并 采用 钩 式 自动 送料 装置 。 印 料 板 11 由 弹 
自 30 托 住 ， 这 种 结构 可 以 使 搭 边 不 易 拉 断 ， 也 便于 自动 送料 ， 自 动 拉 料 钧 9 也 装 在 印 料 板 
上 随 着 上 下 活动 。 在 整体 的 印 料 板 下 又 装 有 单独 以 两 组 碟 簧 18 作用 的 压 料 板 14 ， 压 料 力 可 
由 螺 塞 17 调整 ， 以 保证 首次 拉 深 不 起 皱 。 用 4 个 导 柱 19 、 导 套 20 导向 ， 避 免 印 料 板 与 凸 模 
Ж, БОЕ Н 4 400628 18 作用 的 推 简 21， 上 模 下 行 时 ， 推 简 先 压 住 秃 料 板 ， 以 减少 
印 料 弹 筑 的 压力 集中 在 拉 次 件 的 壁 部 上 。 第 克 、 三 两 工 位 的 冲 孔 与 翻 边 ， 装 有 单独 的 顶 件 器 


















































12,13 ПИЕ, ЖЗ 上 装 有 两 对 导 正 销 15. 16 在 拉 深 前 便 先 插 进 切口 了 筷 中 ,阻止 拉 深 时 毛 
坯 的 窜 动 。 


该 模具 采用 的 送料 装置 结构 是 : 一 对 支架 33 焊 固 在 导 板 24 上 ， 导 板 以 螺钉 4、 销 钉 5 
固定 在 务 料 板 11 上 。 一 带 齿 条 的 滑板 2 能 在 导 板 24 内 左右 滑动 ， 一 拉 料 钧 9 以 轴 销 8 656 
在 小 滑板 7 上， 小 滑板 又 能 在 滑板 2 内 移动 ， 螺 杆 1 和 限 位 螺钉 25 能 调节 小 滑板 的 位 置 ， 
从 而 能 微调 送料 钧 的 位 置 ,便于 调整 送料 位 置 。 支 架 33 上 有 和 轴 32， 其 中 部 以 键 26 连接 一 
肩 形 齿轮 27， 与 滑板 2 上 的 齿 条 咕 合 ， 轴 的 两 端 也 以 键 各 连接 一 插 辟 28, ҰН Lie 29, 
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3-14 На IE] НЕДЕ ЕВН Ау А РБЕ Л T y akhir PSS: 
а) 冲压 件 图 及 排 样 图 
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b) Ж 

















AS SRE Ән 1-ТЕН АЗАН БНАЖ ВН Л ТАУ ННІ (20) 


图 























上 模 的 两 凸轮 槽 板 23 与 滚 子 保 持 接触 ， 于 是 凸轮 模板 的 上 下 运动 使 播 臂 左右 摆动 ， 从 而 使 
扇形 齿轮 拨 动 装 有 送料 钩 的 滑板 7 滑动 。 滑 动 左 移 时 ， 钩 子 钧 住 搭 边 送料 ， 这 种 放大 机 构 很 
适合 于 进 距 送料 。 滑 板 右 移 时 ， 利 用 钧 子 后 端的 斜面 越过 搭 边 ， 为 了 防止 钩子 右 移 时 带动 毛 
坏 窗 动 ， 还 装 有 止 退 销 6、10、22 和 止 退 爪 31 等 数 个 止 退 装置 。 

















. 322 · 





表 3-14 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 

芯 单 滑动 导向 四 导 柱 模 

даай E EE Hz А 2 
1 模具 名 称 с. x — 5 使 用 材料 带 料 ，B =57 0 mm 

拉 深 模 
2 闭合 高 度 H/mm 182 6 使 用 设备 ІН21--120 
3 冲 裁 间隙 С/ тп 0. 05 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 51 8 生产 率 /( 件 /h) 1800 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
螺杆 1 45 43 ~48 |18 2314 2 组 65Mn 43-50 
2 滑板 1 Т7 54 ~ 58 19 导 柱 4 T7A 58-62 
3 垫 板 1 45 43 ~48 | 20 导 套 4 T7A 58 ~62 
4 螺钉 4 35 外 购 21 推 简 2 Т8 56 -60 
5 销 钉 2 45 43 -48 22 止 退 销 1 T7A 54 ~ 58 
6 止 退 销 1 ТТА 54-58 23 凸轮 模板 1 45 43 ~48 
7 小 滑板 1 45 43 -48 24 导 板 1 45 43 ~48 
8 轴 销 1 45 43 ~48 25 限 位 螺钉 2 35 外 购 
9 УЖЕ 1 ТТА 54-58 26 键 1 45 43 ~48 
10 止 退 销 1 T7A 54 ~58 27 刷 形 齿轮 1 45 43 ~48 
11 ЕР 1 45 43 -48 28 摇 臂 1 45 
12 顶 件 器 1 T7A 54-58 29 ЖТ 1 组 T7A 54-58 
13 顶 件 器 1 ТТА 54-58 | 30 弹簧 10 65Мп 43-50 
14 压 料 板 1 T8 56 -60 31 止 退 扑 1 Т8 54 ~ 58 
15 导 正 销 2 T7A 54 ~58 32 轴 1 45 43 ~48 
16 МЕН 1 ТТА 54 ~ 58 33 支架 1 Q235A 
17 螺 塞 2 45 43 ~48 
8. 限 位 杆 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 正装 式 连续 拉 深 、 冲 底 、 落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-15) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-15) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-15 所 示 为 新 型 温 控 仪表 表 忌 限 位 杆 冲 压 件 ， 材 料 为 中 硬 常态 H62 黄 铜 ， 料 厚 1 = 
0.4 0 mmm， 形 状 复杂 而 尺寸 小 ， 从 板 料 冲压 加 工 的 工艺 性 衡量 ， 其 难点 为 以 下 几 点 : 

1) $3.45mm 的 凸 缘 冲 压 成 形 。 采 用 的 翻 边 工 艺 有 预 冲 孔 翻 边 和 无 预 冲 孔 翻 边 两 种 方 
法 。 预 冲 孔 翻 边 冲 出 的 凸 缘 尺 寸 稳 定 ， 质 量 好 ， 凸 缘 口 部 减 薄 量 小 ,但 是 预 冲 筷 d< 1mm, 
凸 模 细 长 ， 难 制作 且 易 损坏 ， 影 响 模具 寿命 ， 此 方案 不 可 取 ; 无 预 冲 孔 翻 边 的 翻 边 孔 ( 即 
凸 缘 口 部 ) 变形 量 大 ， 料 厚 减 薄 明显 ， 口 部 高 低 不 平 且 产生 小 裂口 ， 冲 压 件 质量 不 佳 。 为 
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确保 冲压 件 质量 ， 


用 拉 深 出 圆 简 后 ， 切 底 获 得 尺寸 准确 的 凸 缘 更 为 合理 ， 也 更 稳妥 。 
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特别 是 ;=0.4.9 0mm 和 凸 缘 高 度 (1.4 +0.2)mm 两 尺寸 精度 ， 决 定 采 


冲压 件 图 š 













































































排 样 图 
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ЖІ3-15 限 位 杆 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 正装 式 连 续 拉 深 、 冲 底 、 落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 
表 3-15 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
限 位 杆 滑动 导向 后 侧 导 
柱 模 架 正装 式 连续 拉 深 、 带 料 、 卷 料 ， 
РТ ЕЛІНЕ 
i шы 冲 底 、 落 料 八 工 位 连 I 使 用 材料 В =20 0 ,mm 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 104 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 016 7 送料 方式 自动 ， 也 可 手动 
4 ЖӘНЕ 5/шп 9 8 生产 率 /( 件 /h) 3000 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 







































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 凸 模 固 定 板 1 45 12 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
2 ШЕЛ 1 T8A 58 ~62 13 销 钉 4 45 43 ~48 
3 垫 板 1 45 43 -48 14 ІҢ ЖЕНІНДЕ 1 Q235A 
4 冲 孔 凸 模 3 Crl2 58 ~62 15 四 模 框 1 45 43 ~48 
5 上 模 座 1 HT200 16 销 钉 4 45 43 ~48 
6 模 柄 1 Q235A 17 橡胶 体 1 成 型 柱 外 购 
7 首次 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 18 下 模 座 1 HT200 
8 二 次 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 19 垫 板 1 45 43-48 
9 三 次 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 20 “Ж: 2 | 20 (ІШ) | 58-62 
10 校 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 21 螺钉 4 35 
11 切 底 凸 模 1 Crl2 58 ~62 22 螺钉 4 35 



































2) 为 了 保证 拉 深 成 形 毛 坏 不 减 薄 ， 不 起 皱 ， 拟 采用 有 工艺 切口 不 变 薄 连续 拉 深 与 
校 形 。 

3) 每 个 工 位 的 定位 精度 更 高 ， 其 偏差 < +0. 01mm。 用 送 进 原材料 携带 工件 至 各 工 位 。 

4) 采用 标准 矩形 断面 侧 丸 作为 进 距 限 位 机 构 ， 对 送 进 材料 定位 。 落 料 凸 模 上 安装 导 正 
销 ， 确 保 $6.5_0 ,mm 圆 盘 与 $2.65mm 出 缘 内 孔 的 同 轴 度 。 侧 刃 与 导 正 销 构成 该 冲模 的 定 
位 系统 。 

5) 在 沿边 上 设 工艺 定位 孔 配 导 正 销 ， 微 调 每 个 工 位 送 进 材 料 的 进 距 精度 。 

对 工艺 过 程 设计 及 冲压 工 步 、 工 位 安排 , 主要 原则 是 以 人 为 本 ,采用 先进 、 可 靠 、 高 效 
的 冲压 工艺 。 

据 冲 压 件 工艺 分 析 : 冲压 件 的 汤 勺 头 带 凸 缘 圆 盘 用 拉 深 、 切 底 冲 出 内 径 为 $2. 65mm 圆 
凸 缘 。 在 冲压 工艺 工 步 安排 上 ， 应 首先 考虑 拉 深 成 形 、 切 底 ， 最 后 再 落 料 ， 故 其 冲压 工艺 过 
程 应 先行 拉 深 成 形 ， 使 凸 缘 外 径 达 到 $3.45mm (2.65mm +2 x0.4mm)， 而 且 高 度 达到 
1. бют (1.4mm +0.2mm) ， 经 校 形 获得 КО. lmm， 待 切 底 后 凸 缘 高 度 达 到 1. 6mm 后 ， 再 行 
切 底 ， 最 后 落 料 冲 裁 出 合格 冲压 件 。 

该 冲模 采用 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 。 模 沪 部 分 采用 固定 秃 料 板 ， 上 模 与 下 模 均 采用 多 凸 
模 与 多 四 模 般 件 舱 入 同一 镶 块 ， 而 后 贡 装 入 固定 板 与 四 模 框 的 组 合 结构 ， 见 图 3-15 模具 图 。 
这 种 结构 的 优点 是 : 

1) 使 细 长 小 凸 模 与 凹 模 得 到 加 固 ， 有 效 地 提高 了 凸 模 的 抗 纵 弯 与 抗 侧 向 力 的 能 力 ， 凸 
模 不 会 折断 ， 四 模 不 会 骨 裂 。 实 际 上 已 使 该 冲模 模 芯 部 分 转换 成 固定 秃 料 导 板 结构 。 

2) 制 模 工艺 性 大 大 提高 。 不 仪 能 分 体 加 工 、 一 次 装配 ， 提 高 制 模 精度 ， 而 且 刃 磨 ， 修 
Ж, ыы, ІМ АН, 

该 冲模 采用 落 料 后 工件 从 四 模 洞口 跌落 由 模 下 出 件 。 除 第 三 次 拉 深 和 第 四 次 拉 深 校 形 用 
内 装 橡 胶 弹 顶 器 顶 出 模 外 ， 其 他 各 工 位 则 不 用 考虑 推 印 ， 靠 送料 推进 携带 即 可 。 

由 于 冲 孔 落 料 与 切 底 等 冲 裁 凸 模 ， 截 面积 都 很 小 ， 抗 纵 弯 能 力 很 弱 ， 设 计 中 根据 不 同情 
况 , 采取 加 粗 杆 、 缩 小 为 口 工作 段 长 度 、 加 套 、 用 台阶 式 凸 模 等 强化 加 固 措 施 。 

9. 机 芯 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 连续 拉 深 十 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-16) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-16) 
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图 3-16 机 党 座 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 十 二 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 

机 世 座 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 | 5 使 用 材料 ЖЕЖ, В =23 0 ,mm 

十 二 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J21—40 
3 ІНІН CZmm 0.025 7 送料 方式 ШЕ 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 250 -300 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 孔 止 模 1 TI10A 62 ~64 21 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~ 60 
2 顶 件 器 1 T7A 54~58 | 22 切 工艺 口 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
3 下 固定 板 1 45 23 ШЕН 1 Q235A 
4 落 料 四 模 1 ТІЮА 62 - 64 24 冲 切 口 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
5 顶板 1 45 25 上 模 座 1 HT200 
6 导 料 板 2 45 43 ~48 | 26 导 套 2 | 20 (МШ) | 58-62 
7 冲 孔 止 模 1 TIOA 62 ~64 27 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
8 冲 孔 四 模 1 ТІЮА 62 -64 28 “Ж: 2 |20 (10) | 58-62 
9 冲 孔 止 模 1 TIOA 62 ~64 29 下 模 座 1 HT200 
10 垫 板 1 45 43 -48 30 冲 孔 四 模 1 ТІЮА 62-64 
11 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 31 承 料 板 1 0235А 
12 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 32 定位 销 2 T7A 54-58 
13 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 33 切口 四 模 拼 块 2 ТІЮА 62-64 
14 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~ 60 34 а 1 Т7А 54 ~ 58 
15 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~ 60 35 拉 深 凹 模 1 TI0A 58-62 
16 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~60 36 拉 深 凹 模 1 ТІЮА 58-62 
17 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~60 37 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
18 模 柄 1 Q235A 38 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
19 上 模 座 1 HT200 39 弹簧 1 65Мп 44-50 
20 上 固定 板 1 45 














(3) 分 析 说 明 

图 3- 16 所 示 为 仪表 机 杞 座 十 二 工 位 连续 式 复 合 模 。 从 冲压 件 图 可 以 看 出 ,该 冲压 件 的 
工艺 难点 在 于 中 心 高 度 为 3.5 ~3.7mm 的 3.2mm ХЗ. 2mm 方 简 凸 缘 的 拉 深 和 成 形 。 工 艺 设 
计 的 总 体 思路 可 以 从 排 样 图 看 出 : 选用 带 有 工艺 切口 的 连续 拉 深 一 成 形 一 冲 孔 一 落 料 工艺 。 
考虑 该 冲压 件 的 形状 和 拉 深 成 形 凸 缘 的 位 置 、 料 厚 及 材料 允许 的 拉 深 变形 程度 ， 在 送料 进 距 
处 直线 切 开 而 不 用 切口 ， 以 确保 带 料 携带 工件 送 进 至 各 工 位 时 ， 带 料 连 接 搭 边 强度 足够 ， 刚 
度 好 ， 不 断裂 ， 不 扭曲 变形 ， 材 料 消耗 最 少 。 进 距 用 直线 切 开 后 ， 首 先 拉 深 出 $6. бют 圆 
简 。 为 增加 圆 简 高 度 ， 依 次 将 直径 缩小 至 Ф4.8тт, 44. 1Imm、q3. Smm ， 再 将 该 圆 简 挤 压 成 
3. 15mm x3. 15mm 边 长 的 方 简 ， 接 着 切 底 、 校 形成 3.2mm x3.2mm 边 长 的 方 简 ， 再 冲 出 工 
件 两 端的 孔 ， 在 最 后 工 位 落 料 。 

该 冲模 主要 结构 特点 如 下 : 
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1) 采用 强压 印 料 板 ， 拉 深 时 将 材料 校 平 并 压 紧 在 凹 模 表面 ， 防 止 材料 起 争 。 

2) 设计 采用 浮动 式 导 料 档 ， 使 材料 可 抬 离 凹 模 表 面 ， 送 料 顺畅。 

з) 四 模 按 工 位 分 割 ， 采 用 全 镶 拼 结构 ， 便 于 制造 与 修理 。 

д) 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 模 架 ， 确 保 模具 刚度 大 ， 稳 定 运作 。 

5) 工 位 多 达 12 个 ， 送 料 长 度 大 ， 加 长 导 料 板 6 及 承 料 板 31， 方 便 送 进 。 

10. 矩形 单 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 邱 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-17) 
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图 3-17 矩形 单 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 3-17) 
-328. 





表 3-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 

和 矩形 黯 滑动 导 向 对 角 

导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 
I s 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 七 | ° ИН шы ы 

工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 192 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 020 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 17.4 8 生产 率 /( 件 /h) 250 ~ 300 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 6 Q235A 17 螺钉 4 0235А 
2 圆柱 销 2 45 43 -48 18 螺钉 6 0235А 
3 ШЕШІ p di 1 ТТА 54 ~ 58 19 圆柱 销 4 45 43-48 
4 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 20 (ДЕЛЕ р 1 Т7А 54 ~ 58 
5 凸 模 护 套 1 T7A 54 ~58 21 顶 件 器 1 T7A 54 ~ 58 
6 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~60 22 Ж 5 35 
7 模 柄 1 0235А 23 弹簧 3 65Mn 44 ~50 
8 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 56-60 | 24 螺钉 4 Q235A 
9 弹簧 6 65Mn 44 ~50 25 螺钉 2 0235А 
10 裁 搭 边 凸 模 1 TIOA 58 ~62 26 圆柱 销 4 45 43-48 
11 凸 模 固定 板 1 45 27 下 模 座 1 HT200 
12 | 切 工 艺 切口 凸 模 1 TIOA 58 ~62 28 垫 板 1 45 43-48 
13 热 板 1 45 43 ~48 | 29 ШІ 1 ТІ0А 62 ~ 64 
14 上 模 座 1 HT200 30 НЕМЕ 1 0235А 
15 导 料 板 2 45 43 ~48 31 防护 机 1 Q235A 
16 承 料 板 1 Q235A 32 弹簧 6 65Mn 44 ~50 
































(3) 分 析 说 明 

图 3-17 所 示 为 矩形 盐 七 工 位 有 工艺 切口 拉 深 连 续 式 复合 模 。 该 冲压 件 材料 为 镀 镍 铁 带 ， 
料 厚 上 =0.4mm， 为 小 尺寸 、 有 小 凸 缘 、 和 矩形 盒 浅 拉 深 底 部 带 覃 孔 的 冲压 零件 。 工 艺 排 样 采 
用 双 半 圆 加 直 权 工艺 切口 ， 单 列 横 置 排 样 ， 共 设 7 个 工 位 ， 即 切 双 半 圆 对 称 切口 、 冲 直 覃 孔 
切口 、 空 挡 、 一 次 拉 深 、 二 次 拉 深 、 切 底 长 柳 孔 、 落 料 ， 详 见 排 样 图 。 用 单 边 侧 为 对 送 进 带 
料 进 距 限 位 。 由 于 侧 刃 切 料 长 度 等 于 送料 进 距 (5 = 17. 4mm) ， 故 各 工 位 的 送料 精度 及 定位 
偏差 完全 取决 于 侧 刃 制造 精度 与 手工 送料 推进 力量 的 均匀 度 。 一 般 来 讲 ， 用 侧 刃 比 用 固定 挡 
料 销 加 始 用 挡 料 装置 定位 冲压 精度 高 ， 而 且 用 侧 刃 不 受 工 位 数 多 少 的 限制 ， 在 送料 时 ， 不 用 
把 材料 抬 起 ， 可 贴 着 止 模 表 面 推送 ， 十 分 方便 。 

该 冲模 使 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 ， 弹 压 秃 料 ， 横 向 送 进 。 拉 深 工 位 采用 顺 装 式 拉 深 , 拉 
深 凹 模 设 置 在 整体 四 模 上 。 四 模 腔 中 装 有 弹 短 项 件 器 ， 可 用 其 下 部 螺 塞 22 调整 弹 得 顶 出 压力 。 
拉 深 后 的 整形 冲模 孔 工 位 ， 设 计 了 冲模 凸 模 保 护 套 3， 意 在 加 固 刃 口 断 面 仅 有 宽 x 长 =2mm x 
10mm 的 小 槽 孔 凸 模 。 该 冲模 考虑 了 安全 防护 问题 ， 在 模具 的 进出 料 口 两 端 安装 了 防护 栅 。 

11. 接口 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 连续 拉 深 、 切 底 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-18) 
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图 3-18 接口 座 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连 续 拉 深 、 切 底 、 落 料 六 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-18) 
表 3-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
接口 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 
ТІН ТТТ 
式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21—40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 010 7 送料 方式 自动 

4 送料 进 距 S/mm 30 8 生产 率 /( 件 /h) 2500 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 切 工 艺 切口 凸 模 1 T10A 58-62 22 导 正 销 1 T7A 54 ~ 58 
2 印 料 板 1 0235А 23 导 料 板 2 45 43 ~48 
3 四 模 框 1 45 43 ~48 24 落 料 凸 模 1 TI10A 58-62 
4 КӨЛІГІ ІШ 1 TI0A 62-64 || 25 固定 板 1 45 

5 内 六 角 螺 钉 6 Q235A 26 垫 板 1 45 43 ~48 
6 圆柱 销 4 45 43 -48 27 上 模 座 1 HT200 

7 螺钉 6 Q235A 28 冲 底 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
8 支架 1 45 29 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 56 -62 
9 螺钉 1 Q235A 30 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 

10 弹簧 1 65Мп 44-50 | 31 模 柄 1 Q235A 

11 顶 件 器 1 T7A 54 ~ 58 32 Фут 1 TI0A 56 -60 
12 拉 深 四 模 拼 块 1 ТІ0А 58-62 || 33 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 56 -60 
13 弹簧 1 65Мп 44-50 | 34 导 套 2 |20 (Ў) | 58-62 
14 顶 件 器 1 T7A 54 ~58 35 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
15 ЖІ ЖАЙЫ 1 ТІЮА 58-62 36 导 柱 2 |20 (#1) 58 ~ 62 
16 弹簧 1 65Mn 44 ~ 50 37 托 板 1 0275А 

17 顶 件 器 1 T7A 54 ~58 38 手柄 1 45 

18 ӘЖІМ РН 1 TI0A 58-62 || 39 活动 定位 销 2 45 43 ~48 
19 下 模 座 1 HT200 40 弹簧 6 65Мп 44 ~ 50 
20 垫 板 1 45 43 -48 41 印 料 螺钉 6 0235А 
21 落 料 止 模 拼 块 1 ТІ0А 62 -64 



































(3) 分 析 说 明 
图 3-18 所 示 接 口 座 零 件 是 一 个 带 凸 缘 的 异形 拉 深 件 ， 按 传统 冲压 工艺 分 序 多 模 冲 制 不 
仅 工 艺 流程 长 ， 工 (8) 时 与 材料 消耗 大 ， 上 废品 率 高 ， 冲 件 质量 低 ， 更 主要 的 是 送料 出 件 
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主要 靠 手 工 ， 操 作 和 危险 性 大 ， 事 故 隐患 多 ， 所 以 ， 应 采用 现代 冲压 工艺 ， 使 用 图 3-18 所 示 
的 多 工 位 连续 拉 深 模 ， 一 模 成 形 ， 冲 制 出 接口 座 零 件 ， 保 证 安全 生产 并 达到 优质 高 产 低 
消耗 。 

异形 及 形状 较 复 杂 的 拉 深 件 ， 由 于 材料 在 拉 深 过 程 中 流动 不 规则 、 变 形 不 均匀 、 成 形 困 
难 等 诸多 因素 ， 通 常 都 采用 单列 直 排 排 样 ， 选 取 较 大 的 搭 边 ， 通 过 调整 压 边 圈 压 力 防止 局 部 
起 镁 。 对 于 接口 座 这 样 的 小 尺寸 异形 拉 深 件 ， 外 形 接 近 规则 形状 ， 拉 深 变 形 难度 不 大 ， 上 是 集 
中 在 两 端 及 周边 凸 缘 转 角 处 ， 经 常规 拉 深 变形 程序 、 拉 深 系 数 及 拉 深 次 数 计算 ， 凸 缘 转 角 贺 
角 合 适 ， 可 一 次 拉 深 成 形 ， 但 由 于 吓 缘 转角 圆 角 半 径 接近 于 零 ， 不 得 不 增加 一 次 拉 深 和 校 
形 ， 使 得 该 拉 深 件 需 经 两 次 拉 深 、 一 次 校 形 ， 加 冲 底 、 落 料 五 个 工 位 。 考 虑 采用 工人 字形 工艺 
切口 ， 必 须 设 一 切口 工 位 。 这 样 排 下 来 就 成 为 图 中 排 样 图 所 示 的 六 工 位 连续 复合 冲压 。 

采用 有 工艺 切口 的 连续 拉 深 有 利于 拉 深 上 成形， 但 采用 工 字 形 工 艺 切口 在 首次 拉 深 后 ， 带 
料 被 拉 长 又 变 罕 ， 宽 度 减 小 ， 故 不 能 依 送 进 带 料 定位 。 为 此 ， 设 活动 定位 销 39， 只 能 在 送 











料 初 始 及 切口 未 被 拉 长 之 前 ， 即 首次 拉 深 之 前 挡 料 定位 。 最 后 工 位 落 料 定位 靠 落 料 凸 模 上 装 
导 正 销 校 准 定位 。 其 他 中 间 各 工 位 靠 拉 深 件 定 位 。 


多 工 位 连续 模 要 不 间断 “ 连 闸 ”冲压 。 为 确保 设备 安全 和 生产 效率 ， 在 选用 冲压 设备 
时 ， 应 考虑 按 多 工 位 连续 模 冲 压 所 需 总 压力 的 2 倍 选 定 压力 机 吨位 。 多 工 位 连续 模 用 模 架 应 
具有 更 高 的 刚度 和 承受 连续 冲击 的 能 力 ， 因 此 ， 应 采用 加 粗 导 柱 、 加 厚 模 座 的 加 强 模 架 。 该 
模具 配 用 加 强 型 后 侧 导 柱 模 架 、 专 用 凸 缘 模 柄 。 

为 了 简化 制造 并 加 固 凸 模 ， 将 凸 模 藤 装 和 人 凸 模 固定 板 模 孔 部 分 ， 制 成 矩形 断面 的 杆 段 并 
加 凸 缘 ， 按 基 孔 制 过 渡 配 合 Н7/тб 的 要 求 ， 将 凸 模压 装 入 固定 板 25 设 定 模 孔 后 麻 平 ， 顶 面 
羔 上 热 板 后 ， 即 可 装 在 上 模 座 下 平面 内 。 下 模 按 工 位 分 割 ， 各 工 位 四 模 制 成 整体 镶 块 而 后 拼 
合 装 入 思 模 框 内 ， 制造、 修理 都 十 分 方便 。 

12. 焊 片 用 圆 弧 形 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 3-19) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-19) 
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3-19 焊 片 用 圆 弧 形 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 式 复合 模 
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冲压 件 图 
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图 3-19 焊 片 用 圆 弧 形 切 口 的 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 式 复合 模 (2) 
表 3-19 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 





焊 片 用 圆 弧 形 切口 的 带 料 
1 模具 名 称 连续 拉 深 、 冲 孔 落 料 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =21 9 1smm 
十 二 工 位 连续 式 复合 模 



























































































































































2 闭合 高 度 H/mm 124 6 使 用 设备 2—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 030 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 9 8 生产 率 /( 件 /hb) 2500 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 切 边 凸 模 1 ТІ0А 58-62 11 ІЕЕ 1 0235А 
2 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 12 固定 板 1 45 
3 HER 1 ТТА 54 ~ 58 13 垫 板 1 45 43-48 
4 HE r 1 ТТА 54-58 14 Jus 1 TI0A 58-62 
5 HER 1 ТТА 54 ~ 58 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 HEAR 1 T7A 54 ~ 58 16 连接 板 1 45 
7 ИЗ 1 ТТА 54-58 17 固定 板 1 45 
8 Ey 1 ТТА 54 ~ 58 18 轴 销 1 45 43 ~48 
9 切 开 凸 模 1 ТІ0А 58-62 19 支柱 1 Q235A 
10 0127 1 ТІ0А 58-62 | 20 杠杆 1 45 
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模具 主要 零 部 件 





























编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
21 弹簧 1 65Мп 44-50 | 27 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
22 压 杆 1 T7A 54 ~58 28 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
23 四 模 1 ТІ0А 62-64 | 29 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
24 顶 件 器 1 Т7А 54 ~ 58 30 拉 深 凸 模 1 T10A 58-62 
25 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 31 导 板 1 45 

26 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 32 落 料 四 模 1 ТІ0А 62-64 



































(3) 分 析 说 明 

在 用 带 料 连续 拉 深 冲 制 中 小 型 带 凸 缘 和 不 带 凸 缘 的 薄 壁 空心 零件 的 两 种 工艺 方法 中 ， 整 
带 料 连续 拉 深 不 如 用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 应 用 广泛 ， 但 后 者 除 浪 费 材 料 外 ， 模 具 结 构 也 
趋 于 复杂 ， 所 以 ， 两 种 连续 拉 深 工艺 各 有 所 长 ， 各 有 一 定 的 适用 范围 ， 难 以 完全 相互 取代 。 
小 型 、 形 状 较 复杂 的 拉 深 件 ， 多 用 有 工艺 切口 的 连续 拉 深 工艺 冲 制 。 图 3-19 所 示 焊 片 的 连 
续 拉 深 成 形 及 其 冲模 结构 设计 就 是 一 个 典型 实例 。 

该 冲模 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 标准 模 架 倒 装 式 多 工 位 连续 拉 深 。 拉 次 凸 模 装 在 上 模 ， 六 
个 拉 深 工 位 结构 完全 一 样 : НИЯ 3-8 都 装 在 拉 深 止 模 中 ， 用 内 内 弹 簧 顶 印 工件 。 六 个 匹 
配 的 拉 深 凸 模 25 ~ 30 都 固定 在 同一 固定 板 17 上 ， 在 杠杆 20 作用 下 ， 使 拉 深 凸 模 向 上 运动 ， 
完成 拉 深 工作 。 完 成 冲 制 的 工件 ， 最 后 由 切 边 落 料 凸 模 切 出 的 成 形 焊 片 ， 从 四 模 32 旁 的 斜 
坡 滑落 入 零件 箱 。 

13. 轴 套 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 逢 料 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-20) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-20) 

(3) 分 析 说 明 

用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 ， 主 要 用 于 中 小 型 薄 壁 空心 件 的 成 批 和 大 量 生产 ， 效 率 高 ， 
冲压 件 一 致 性 好 ， 互 换 性 强 ， 质 量 高 。 图 3-20 所 示 轴 套 零 件 用 工 字形 工艺 切口 的 带 料 进行 
连续 拉 深 后 冲 孔 、 落 料 ， 实 现 直 接 从 原材料 一 模 成 形 ， 就 是 一 个 典型 实例 。 

带 料 连续 拉 深 ， 由 于 采用 工艺 切口 使 拉 深 毛坯 外 缘 周 边 绝 大 部 分 与 带 料 分 离 ， 拉 深 时 材 
料 的 流动 可 以 接近 单个 毛坯 拉 深 时 的 水 平 ， 故 可 以 生产 比 整 带 料 拉 深 变形 程度 更 大 一 些 的 拉 
深 件 。 推 荐 用 08F、10 钢材 料 拉 深 时 的 主要 工艺 技术 参数 如 下 : 

1) 合适 的 拉 深 件 料 厚 :=0.3 ~3mm。 

2) 拉 深 件 直 径 а<60т 

3) МИЧЕЛ А = (0.5 ~1.0) 4, 

图 示 轴 套 材 料 为 塑性 好 、 适 合 拉 深 的 软 态 H62 黄 铜 ， 故 虽 其 拉 深 件 高 度 大 于 拉 深 件 直 
径 且 有 同 缘 ,但 仍 可 用 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 一 模 成 形 。 其 冲模 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 
模 架 、 弹 压 外 料 倒 装 式 反 拉 深 结构 形式 。 由 于 采用 向 上 拉 深 ， 故 送料 顺畅 、 定 位 准确 、 废 品 
率 低 。 该 冲模 结构 的 主要 特点 如 下 : 

1) 首次 拉 深 工 位 的 凸 模 单独 做 成 可 调 的 ， 便 于 获取 更 大 的 相对 拉 深 高 度 ， 中 间 工 步 出 
现 问题 便于 调整 。 
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材料 :H62 З 
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图 3-20 ” 轴 套 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 十 二 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-20 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
轴 套 滑动 导向 对 角 导 柱 
аншы ал шасына 
续 式 复合 模 
闭合 高 度 H/mm 188 6 使 用 设备 了 21 一 25 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 030 7 送料 方式 自动 
送料 进 距 S/mm 17.5 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 ~2500 
模具 主要 零 部 件 
号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 24 外 壳 1 Q235A 
冲 孔 止 模 1 ТІЮА 62-64 25 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 -60 
BAI: 1 TI0A 58-62 26 ERS 1 T7A 54-58 
Bila 1 ТІЮА 58-62 27 圆柱 销 2 45 43 ~48 
ЖІ 1 ТІЮА 58-62 28 螺钉 5 0235А 
模 柄 1 Q235A 29 Biru ta 1 ТІЮА 56 ~ 60 
ЖІ ФА 1 ТІЮА 58-62 30 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~ 60 
Фя 1 ТІЮА 58-62 31 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 -60 
拉 深 凹 模 1 ТІЮА 58-62 32 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 -60 
ТАУЫШЫ 1 ТІЮА 58-62 33 ТАЙТ 1 ТІЮА 56 ~ 60 
工艺 切口 凸 模 1 ТІЮА 58-62 34 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 56 ~ 60 
ШЖНЕЕТ 9 0235А 35 ЖІ 1 ТІЮА 56 ~ 60 
Е 1 65Мп 44 ~ 50 36 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
防护 栅 1 Q235A 37 侧 丸 1 ТІЮА 58-62 
导 套 2 | 20 (ІШ) | 58 ~62 | 38 圆柱 销 6 45 43 ~48 
压 杆 1 T7A 54 ~58 39 01] JJ pia 1 Т7А 54 ~ 58 
Ж 1 35 40 螺钉 4 0235А 
螺 塞 1 35 41 盖 板 1 0235А 
压 杆 1 T7A 54 ~58 42 导 柱 2 |20 (ЙӘ 58 ~62 
固定 板 1 45 43 下 模 座 1 HT200 
ШИ 1 ТТА 54 ~ 58 44 Ші 1 ТІЮА 62-64 
顶 杆 1 45 43 ~48 45 ЖТ 8 0235А 
弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 46 印 件 器 1 Т7А 54 ~ 58 
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模具 主要 零 部 件 




























































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

47 ІНГЕН 1 Q235A 56 杠杆 1 45 

48 弹簧 1 65Mn 44 ~50 | 57 固定 板 1 45 

49 凸 模 固 定 板 1 45 58 ту 1 ТІ0А 58-62 

50 垫 板 1 45 43 -48 59 导 料 板 2 45 43 ~48 

51 上 模 座 1 HT200 60 弹簧 1 65Мп 44-50 

52 累 母 1 35 61 固定 板 1 45 

53 漏 料 斗 1 Q235A 62 上 动 销 1 45 43 ~48 

54 弹簧 1 65Мп 44-50 | 63 Не 1 ТТА 54 ~ 58 

55 转轴 1 45 43 ~ 48 64 ЕЗІН 1 45 43-48 
2) 各 拉 深 工 位 凸 模 都 装 在 下 模 的 一 块 固定 板 上 。 沪 在 上 模 的 各 匹配 四 模 结 构 相 同 ， 也 

都 装 在 同一 固定 板 上 ， 保 证 了 顶 名 动作 的 一 致 ， 送 料 顺畅 。 


3) 在 模具 工作 区 以 外 ， 沿 凹 模 周 边 装 有 安全 防护 栅 14 ， 确 保 操作 安全 。 
4) 为 确保 拉 深 件 质量 ， 要 求 拉 深 凸 模 和 冲模 表面 都 要 研磨 抛光 ， 其 工作 部 位 表面 粗糙 
Ж Ra <0. 1pm。 
14. 端 帽 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 连续 拉 深 、 成 形 、 落 料 九 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-21) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-21) 
(3) 分 析 说 明 
图 3-21 所 示 立 体形 冲压 件 端 帽 材质 是 软 态 H62 黄 铜 ， 具 有 很 好 的 拉 深 加 工 性 能 。 其 冲 
模 按 工艺 设计 采用 整 带 连续 六 次 拉 深 ， 经 成 形 冲 孔 后 落 料 ， 共 八 工 步 设 九 个 工 位 ， 详 见 排 样 
图 。 该 冲模 使 用 滑动 导向 牵 形 底座 后 侧 导 柱 标准 模 架 黄 向 送料 ， 操 作 面 对 模具 工作 空间 很 
宽敞 。 由 于 拉 深 工 位 多 达 六 个 ， 加 上 第 工 位 为 空挡 工 位 以 及 最 后 成 形 、 落 料 共 九 个 工 位 。 
除 落 料 工 位 外 ， 全 部 下 弹 硕 模 上 出 件 后 ， 继 续 送 进 连续 冲压 ， 采用 固定 御 料 板 强制 秃 料 ， 将 
导 料 板 加 厚 至 14.5 ~ 15Smm， 使 模具 工作 区 有 足够 的 抬 起 送料 空间 ; 冲 孔 及 末尾 两 拉 深 工 
步 ， 凸 模 细 而 长 ， 均 采用 护 套 加 固 ; МШ e HEF АНТЫ, 将 拉 深 加 模 贸 嵌 在 四 模 框 16 
的 各 模 孔 中 。 所 有 拉 深 工 位 采用 相同 的 下 弹 顶 结构 ， 用 弹 得 将 顶 件 器 托 起 ， 在 上 模 回程 时 ， 
将 工件 项 出 凹 模 。 该 模具 没有 设置 定位 机 构 ， 而 是 用 前 一 工 位 拉 深 坯 外 形 尺 寸 进入 下 一 工 位 
四 模 洞口 定位 。 
15. 仪表 壳 用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 整 形 、 落 料 六 工 位 连续 式 复 合 模 
(1) 模具 图 (图 3-22) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-22) 
(3) 分 析 说 明 
图 3-22 所 示 为 仪表 这 用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 整形、 落 料 六 工 位 连续 式 复 合 模 。 
该 表 壳 为 典型 的 带 小 凸 缘 的 小 直径 浅 拉 深 圆 简 形 拉 深 件 ， 52... 
用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 成 形 。 该 冲模 采用 正装 式 结 构 ， 其 运作 过 程 如 下 : 
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冲压 件 图 
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РА 3-21 端 帽 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 连续 拉 深 、 成形、 落 料 九 工 位 连续 式 复合 模 
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模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 А 内 容 
端 帽 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 
1 模具 名 称 架 连 续 拉 深 、 成 形 、 落 料 | 5 使 用 材料 ЖЕ, B =21 -02mm 
九 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 110 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间隙 С/тт 0. 0125 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 18 8 生产 率 /( 件 /h) 250 -300 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 落 料 凸 模 ТІ0А 58-62 | 17 冲 孔 止 模 1 ТІ0А 62-64 
2 整形 凸 模 ТІ0А 58-62 18 落 料 凹 模 1 ТІ0А 62-64 
3 冲 孔 凸 模 ТІ0А 58-62 19 导 正 销 1 T7A 54 ~58 
4 护 套 T7A 54 ~ 58 20 垫圈 1 20 
5 拉 深 凸 模 9CrWMn 56 ~60 || 21 下 模 座 1 HT200 
6 拉 深 凸 模 9CrWMn 56~60 | 22 垫 板 1 45 43 ~48 
7 顶 杆 T7A 54 ~58 23 导 柱 2 | 20 (#0) | 58-62 
8 定位 导 头 T7A 54 ~58 | 24 52) 4 0235А 
9 拉 深 凸 模 9CrWMn 56-60 | 25 导 套 2 | 20 (М) | 58 ~62 
10 防护 板 Q235A 26 26. 1 Q235A 
11 НӘН 0235А 27 固定 板 1 45 
12 ВЕ: 45 43 ~ 48 28 上 模 座 1 HT200 
13 顶 件 器 T7A 54-58 29 14% 1 35 
14 定位 套 TI10A 60 -64 30 垫 板 1 45 43 ~48 
15 拉 深 止 模 ТІ0А 60-64 | 31 镶 套 1 Т7А 54 ~ 58 
16 四 模 框 45 43 ~48 
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图 3-22 仪表 壳 用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 整 形 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 
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图 3-22 ”仪表 壳 用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 整 形 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 〈 续 ) 
表 3-22 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
仪表 壳 用 工艺 切口 的 带 料 
1 模具 名 称 连续 拉 深 、 整形、 落 料 六 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =63 0 3mm 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 194 6 使 用 设 各 J23—80 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 032 7 送料 方式 
4 送料 进 距 S/mm 58 8 生产 率 /( 件 /h) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ЗЕ 1 45 43 -48 5 Biru ta 1 CrWMn 58-62 
2 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 6 调节 枫 板 2 T7A 54 ~ 58 
3 ЭЕ 1 45 43 -48 7 印 料 板 1 0235А 
4 整形 凸 模 1 ТІ0А 58-62 8 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 









































. 340 . 



















































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

9 压 边 圈 1 T8A 54 ~58 18 АУЗЫ: 324 1 CrWMn 60 ~ 64 
10 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 19 АУЗЫ: 324 1 CrWMn 60 ~ 64 
11 螺 塞 1 45 43-48 20 ЗЕ 1 45 43-48 
12 螺 塞 1 45 43 ~48 21 ЭЕ 1 45 43-48 
13 工艺 切口 凸 模 1 ТІЮА 58-62 22 导 正 销 1 ТТА 52-56 
14 四 模 1 TIOA 60 ~64 23 落 料 凹 模 1 ТІЮА 60 ~ 64 
15 压 边 圈 1 T8A 54-58 | 24 з 1 Q235A 

16 Я E 1 CrWMn 60 ~ 64 25 印 料 板 1 Q235A 

17 J la 324 1 CrWMn 60 -64 
































选用 带 料 ， 可 配 通 用 送料 装置 ， 实 现 自动 送料 。 在 开始 冲压 前 ， 由 手工 将 带 料 头 搬 
入 导 料 权 ， 肉 眼 定位 保证 工艺 切口 完好 并 留 有 足够 的 压 边 余 量 。 第 了 荆 ~ WV 工 位 连续 三 次 
拉 深 , 第 V 工 位 整形 ， 第 VI 工 位 落 料 ， 从 原材料 上 分 离 出 成 品 拉 深 件 ， 并 从 下 模 孔 自动 
漏 印 出 模 。 

16. 限 位 盖 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 务 料 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-23) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-23) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-23 所 示 为 限 位 盖 板 请 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 代 料 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 
式 复合 模 。 限 位 盖 板 尺寸 小 而 形状 复杂 ， 其 材质 为 H62 З], Ж г = 0. Smm。 该 冲压 件 属 
于 带 异 形 宽 凸 缘 的 浅 圆 简 薄 壁 空心 拉 深 件 ， 其 冲压 工艺 方案 为 ， 先 拉 深 $12mm 圆 简 ， 并 以 
圆 简 定位 ， 在 宽 凸 缘 上 冲 8 个 小 孔 ， 然 后 冲 拉 深 坯 底 孔 ， 最 后 用 导 正 销 插 入 底 孔 定位 落 料 。 
该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 宽 31mm 带 料 入 模 后 ， 先 由 侧 刃 17 切 边 定位 ， 送 料 进 距 S = 
34mm。 第 工 工 位 采用 无 工艺 切口 的 整 带 料 拉 深 ， 一 次 到 位 ， 拉 深 高 度 4mm， 拉 深 尺 寸 为 
4mm х ФІ2тт; 第 开工 位 以 拉 深 出 的 圆 简 定位 ， 冲 出 宽 凸 缘 上 均 布 的 8 个 ФІ. 6mm 小 孔 ; 第 
亚 工 位 仍 以 拉 深 圆 简 定位 ， 冲 出 拉 深 圆 简 中 心底 孔 $12mm; 第 他 工 位 用 装 在 落 料 凸 模 端 面 
的 导 正 销 插 入 $12mm 底 孔 定位 落 料 ， 完 成 冲压 。 

17. 管 座 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 连续 拉 深 、 冲 底 孔 、 翻 边 、 落 料 六 工 位 ; 
合 模 

(1) 模具 图 (图 3-24) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-24) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-24 所 示 为 管 座 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 件 料 拉 深 、 冲 底 孔 、 翻 边 、 落 料 六 工 位 连 
续 式 复合 模 。 该 冲压 件 是 一 个 带 罕 小 凸 缘 的 小 尺寸 、 薄 壁 空 心 浅 圆 简 拉 深 件 ， 其 冲压 成 形 的 
运作 过 程 如 下 : 
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表 3-23 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 内 容 序号 项 H 内 容 
限 位 盖 板 滑 动 导向 对 角 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 р1-60 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 34 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ІІ 6 35 外 购 17 侧 丸 1 ТІ0А 58-62 
2 垫 板 1 45 43 -48 18 侧 丸 1 T10A 58-62 
3 拉 深 凸 模 1 TI0A 58 ~62 19 PIP E 1 TI0A 60 -64 
4 接 块 1 45 43 -48 20 销 钉 1 45 43 ~48 
5 上 模 座 1 HT200 21 销 钉 4 45 43 ~48 
6 模 柄 1 0235А 22 螺钉 6 35 外 购 
7 下 模 座 1 HT200 23 固定 板 1 Q235A 
8 导 柱 2 T7 58-62 24 四 模板 1 T10A 60 ~ 64 
9 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 25 承 料 板 1 Q235A 
10 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 26 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
11 螺钉 6 35 外 购 27 НЕМ 1 45 
12 销 钉 4 45 43 ~48 28 ІАЕ 1 0235А 
13 弹簧 1 65Мп 43-50 | 29 弹簧 4 65Мп 43-50 
14 顶 件 器 1 T7 52 ~56 30 固定 板 1 0235А 
15 销 钉 4 45 43~48 | 31 垫 板 1 45 43-48 
16 侧 刃 挡 块 1 T7 54 -58 
































宽度 为 43mm 的 带 料 送 入 冲模 后 ， 第 工 工 位 首先 冲 切 出 工 字 形 工艺 切口 ， 而 后 在 第 工 、 
亚 两 工 位 进行 连续 拉 深 ， 第 六 工 位 冲 出 已 拉 深 圆 简 的 底 孔 ф12. 4mm 作为 下 一 步 翻 孔 的 预 冲 
Ў, 第 V 工 位 翻 边 ， 第 VI 工 位 落 料 ， 完 成 冲压 。 
第 卫 工 位 进行 首次 拉 深 时 ， 为 防止 拉 深 件 起 镁 ,采用 弹力 较 强 的 碟 簧 压 边 装置 。 第 人 V 工 
位 冲 底 孔 用 镶 般 的 四 模 套 定位 ,保证 与 下 一 个 工 位 翻 边 凸 缘 同 心 ， 冲 底 孔 为 翻 边 预 冲 孔 。 冲 

















孔 废 料 和 冲 制 完 成 的 工件 均 经 上 模 内 的 孔道 逐个 推出 。 
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材料 : 08F 冷 轧钢 带 


料 厚 : 1.2mm 


冲压 件 图 及 排 样 图 
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表 3-24 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
管 座 滑动 导向 四 导 柱 模 
ЖЕҢ НЕН ЕНЕ МЖ, 
! ыы 冲 底 筷 、 翻 边 、 落 料 六 | “ i ыы а 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 184 6 使 用 设备 ІН21--40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 048 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 36 8 生产 率 /( 件 /h) 1400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数 : 材料 硬度 HRC 
1 冲 底 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 20 弹簧 1 65Мп 43-50 
2 模 柄 1 Q235A 21 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 止 动 螺钉 1 35 外 购 22 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
4 上 模 座 1 HT200 23 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 弹簧 1 65Мп 43 -50 24 导 正 销 1 Т7А 54 ~ 58 
6 Т ВЕ 1 CrWMn 60-64 || 25 下 模 座 1 HT200 
7 销 钉 2 45 43 -48 26 印 料 板 1 Q255A 
8 限 位 柱 2 Q275A 27 ШЕ 1 45 43 -48 
9 ҢЕР 1 0255А 28 ЖЕНЕ 1 Crl2 60 ~ 64 
10 导 套 4 T7A 58 ~62 | 29 承 料 板 1 Q235A 
11 导 柱 4 T7A 58 ~62 30 ЕТ 2 35 外 购 
12 ШЕНЕ 4 35 外 购 31 工艺 切口 凸 模 1 Crl2 58-62 
13 导 料 销 6 45 43 ~48 | 32 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
14 盖 板 1 Q255A 33 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 
15 235 1 组 65Mn 43 ~50 34 冲 底 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
16 芯 柱 1 0255А 35 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
17 НЕМЕ 1 TSA 54 ~ 58 36 限 位 柱 2 0275А 
18 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 37 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
19 冲 底 孔 四 模 1 Crl2 60 -64 
18. 隔离 罩 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-25) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-25) 
(3) 分 析 说 明 


图 3-25 所 示 为 隔离 小 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 级 
落 料 七 工 位 连续 复合 模 。 隔 离 单 是 一 


冲 底 孔 、 














压 印 料 用 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 、 


个 带宽 凸 缘 的 有 耳 和 矩形 盒子 形 拉 深 件 ， 其 材质 





为 料 厚 1 =0.2mm 的 镀 镍 铁 带 。 按 照 传 统 拉 深 工 艺 ， 隔 离 单 盒子 形 拉 深 件 可 一 次 拉 深 成 形 。 
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Р 3-25 隔离 淖 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连 续 拉 深 、 冲 筷 、 




















材料 : ЗЕР 
ЖЫЫ: 0.2mm 


落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-25 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
隔离 单 滑 动 导向 对 角 
1 模具 名 称 x - 4. 5 (ЕЛІМЕ 带 料 ,有 -23 0 mm 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 182 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 008 7 送料 方式 9 动 /手工 
4 送料 进 距 S/mm 19 8 生产 率 /( 件 /h) 1600/250 (手工 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲模 切 废 凸 模 1 ТІ0А 58-62 16 整形 凸 模 ] TI0A 58-62 
2 27 1 T8A 58-62 17 拉 深 凸 模 1 T10A 58-62 
3 工艺 切口 凸 模 1 TI0A 58-62 18 销 钉 4 45 43 ~48 
4 PEH 1 45 43 ~48 19 螺钉 6 35 外 购 
5 顶 件 器 1 T7A 54 ~ 58 20 垫 板 1 45 43 ~48 
6 Шр 1 TI0A 60 ~64 || 21 上 模 座 1 HT200 
7 顶 件 器 1 T7A 54-58 22 模 柄 1 0235А 
8 承 料 板 1 0235А 23 ЩН 4 35 外 购 
9 安全 防护 屏 1 Q235A 24 弹簧 4 65Мп 43-50 
10 导 料 板 2 45 43 ~48 25 导 套 2 T7A 58 ~62 
11 (ІІ J] i 1 ТТА 54-58 26 垫 板 1 Q255A 
12 ШЕТІ 1 Т7А 54 ~ 58 27 导 柱 2 T7A 58 ~62 
13 ШЕКЕ 1 Crl2 60 ~ 64 28 下 模 座 1 HT200 
14 落 料 凸 模 29 螺钉 4 35 外 购 
15 冲 底 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 30 ІНІ 2 45 43-48 
为 使 材料 连续 拉 深 过 程 中 不 拉 裂 和 起 皱 ， 改 善 材 料 流 动 性 能 ， 特 选用 两 半圆 工艺 切口 并 在 工 




















步 间 加 切 槽 ， 用 侧 刃 切 边 定 距 ， 控 制 送 料 进 距 $ = 19mm。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 
第 工 工 位 冲 出 两 半圆 工艺 切口 ; 








ЛІШ 








第 开工 位 空挡 ; 


第 亚 工 位 冲 出 工 步 间 工 艺 切 模 ; 


第 人 V 工 位 首次 拉 深 ; 




















第 V 工 位 二 次 拉 深 并 整形 ; 
第 WI 工 位 冲 拉 深 件 底 孔 ，; 


第 证 工 位 落 料 。 





该 冲模 采用 标准 的 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 


2. П, Јр 


9. ал АЕ ГЕНІН Я, ИЛ, ËL. Ж 
- 模具 图 (图 3-26) 


5-3 


8, 2 


在 Ј12—30 偏心 压力 机 上 生产 。 


宋 五 工 位 连 


冲模 采 


车 续 式 复合 模 
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排 样 图 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-26) 


表 3-26 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 НА 内 容 序号 项 Н 内 容 
盖 滑 动 导 向 后 侧 导 柱 模 
ЖЕНЕ ЕНЕДІ, ӘЙ, КЕТЕ еше 
шш 落 料 、 拉 深 五 工 位 连续 | ° а МӘЛ 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 J75G—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 009 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 56 8 生产 率 /( 件 /h) 4500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 HT200 16 压 筋 切 痕 凸 模 5 CrWMn 58 ~62 
2 固定 板 1 Q235A 17 橡胶 体 5 成 型 块 外 购 
3 印 料 板 1 45 43-48 18 ЖТ 5 35 外 购 
4 垫 板 1 45 43 -48 19 切 痕 凸 模 5 Crl2 58 ~62 
5 印 料 螺钉 4 35 外 购 20 05 5 0235А 
6 弹簧 4 65Мп 43 -50 21 橡胶 体 5 成 型 块 外 购 
7 НЕТ 5 35 外 购 22 固定 板 1 Q235A 
8 弹簧 5 65Mn 43 ~50 23 拉 深 成 形 凸 模 5 Crl2 58-62 
9 螺钉 1 35 外 购 24 螺母 10 35 外 购 
10 模 柄 1 0235А 25 螺杆 5 45 43 -48 
11 ІШ 5 Crl2 58 - 62 26 顶 杆 10 T7A 52 ~46 
12 印 件 器 5 T7A 52-56 27 Ж 5 Т8 54-58 
13 Ж ИУ 5 CrWMn 60 ~64 28 落 料 凹 模 1 Crl2 60 ~64 
14 НЕТ 2 45 43-48 29 导 料 板 2 45 43 ~48 
15 螺钉 4 35 外 购 
































(3) 分 析 说 明 





























图 3-26 所 示 为 饮料 易 拉 饶 撕 拉 盖 滑 动 导 向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 压 筋 、 切 痕 、 沙 料 、 


拉 深 五 工 位 连续 式 复合 模 。 撕 拉 盖 材质 为 A300H16， 料 厚 上 = 0.225mm， 其 结构 特点 是 带 拉 





环 的 圆 盖 内 侧 留 有 切 痕 ， 拉 环 上 压 有 加 强 筋 。 手 指 拉 开 拉 环 治 圆 盖 切 痕 
划 。 为 提高 生产 效率 和 材料 利用 率 ， 降 低 生 产 成 本 ， 冲 压 工 艺 采 用 多 工 位 连续 冲压 一 模 成 
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黄 向 自动 


挡 料 销 控制 送料 进 距 S =56mm。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 第 工 工 位 完成 侧 刃 在 料 边 切口 定位 
和 3 个 盖 的 拉 环 压 筋 与 盖 内 侧切 痕 ; 第 下 工 位 完成 3 个 盖 的 落 料 拉 深 ， 模 上 出 件 ; 第 亚 工 位 
空挡 ; 第 信 工 位 完成 两 个 盖 的 压 筋 、 切 痕 ; 第 V 工 位 完成 两 个 盖 的 落 料 拉 深 ， 模 上 出 件 。 受 
在 线 冲 压 设备 的 制约 ， 排 样 将 两 个 冲压 过 程 排列 在 同一 宽带 料 上 ， 使 得 可 用 两 工 步 两 工 位 完 
成 一 个 完整 的 冲压 工艺 过 程 ， 用 一 个 空 工 位 中 间 衔 接 将 两 个 连续 冲压 过 程 安排 在 一 套 连续 模 
上 ， 构 成 四 工 步 五 工 位 连续 式 复合 模 。 

20. 六 角 帆 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-27) 
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材料 : 10F 
料 厚 : 0.25mm 





















































图 3-27 六 角 帽 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-27) 
表 3-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
六 角 帆 滑动 导向 对 角 
导 柱 模 架 弹 压 印 料 拉 ey 
! ыы 深 、 冲 孔 、 落 料 上 工 位 ‖ ° аш ыы 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 Брав 
4 送料 进 距 S/mm 18.5 8 生产 率 /( 件 /h) 480 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 15 顶 件 器 1 T7A 54~58 
2 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 16 顶 件 器 1 T7A 54-58 
3 台阶 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 17 ШЕШІ ss 1 TI0A 60 -64 
4 模 柄 1 Q235A 18 В 6 ТІ0А 60 -64 
5 护 套 1 T8A 54 ~ 58 19 凹 模 框 1 45 43-48 
6 二 次 拉 深 是 模 1 CrWMn 58 ~62 20 凹 模 框 1 45 43-48 
7 首次 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 21 印 料 板 1 Q235A 
8 切口 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 22 护 套 1 ТІ0А 58-62 
9 侧 丸 2 T8A 58 ~62 | 23 固定 板 1 0235А 
10 压 边 圈 1 T7A 54 ~58 24 上 模 座 1 HT200 
11 导 料 板 2 45 43 ~48 25 热 板 1 45 43 ~48 
12 刊 料 板 2 T7 54 ~58 26 印 料 螺钉 4 35 外 购 
13 侧 刃 挡 块 2 Т7 54 ~ 58 27 弹簧 4 65Мп 43-50 
14 顶 件 器 1 T7A 54 ~58 28 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 














(3) 分 析 说 明 

图 3-27 所 示 为 六 角 帽 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 强压 印 料 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 七 工 位 连续 式 
复合 模 。 六 角 帽 形状 复杂 ， 其 整体 为 六 角 帽 形 薄 壁 空心 拉 深 件 并 具有 等 边 三 角形 的 宽大 四 
缘 ， 而 且 在 三 角形 凸 缘 的 顶部 各 有 91. 6mm 小 孔 共 3 个 ， 冲 件 中 心 有 各 mm 中 心 孔 。 其 材质 
为 1OF 钢 ， 料 厚 != 0. 25mm。 该 冲压 件 属于 带 凸 缘 、 平 底 盒子 形 拉 深 件 。 

该 拉 深 件 的 工艺 参数 适合 用 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 深 一 模 成 形 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 
采用 料 宽 有 =23mnm 的 带 料 配 通用 送料 装置 自动 送料 入 模 冲压 。 第 工 工 位 冲 切 出 两 半圆 工艺 
切口 ; 第 开工 位 用 侧 刃 对 带 料 切 边 定位 ， 控 制 送料 进 距 S = 18. Smm， 并 在 两 半圆 切口 中 心 
首先 拉 深 出 $97. 8mm x 1. 1mm 浅 圆 简 ; 第 夺 工 位 将 已 拉 深 的 7. 8mm 圆 简 拉 深 成 正六 角形 空 
心 简 ; 第 本 工 位 拉 深 出 空心 简 底 的 台阶 ; 第 V 工 位 冲 出 底部 Фоа 中 心 孔 ; 第 YW 工 位 冲 出 
等 边 三 角形 凸 缘 角 3 хф1. 6mm 顶 孔 ; 第 证 工 位 落 料 。 

21. 管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 孔 、 整 形 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-28) 
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ЖІ3-28 管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 孔 、 整 形 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-28) 
表 3-28 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
项 H 内 & 序号 项 Н 内 容 
管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 
模具 名 称 . 5 使 用 材料 带 料 ,有 =28.5 0 mm 
连续 式 复合 模 
闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 JH21 一 60 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 016 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 280 
模具 主要 零 部 件 
零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
承 料 板 1 Q235A 22 ЕТ 1 45 43 -48 
销 钉 1 45 43 -48 23 模 柄 1 0235А 
侧 刃 挡 块 1 T7A 54 ~ 58 24 垫 板 1 45 43 ~48 
螺钉 10 35 外 购 25 压 边 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
导 料 板 2 45 43 ~48 26 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
销 钉 6 45 43 ~48 27 上 模 座 1 HT200 
伸缩 挡 料 销 1 T7A 52-56 | 28 ІНІ 2 45 43-48 
转轴 1 45 43 -48 29 限 位 柱 2 0275А 
手柄 1 45 30 固定 板 1 Q235A 
З 2 65Мп 43-50 | 31 导 套 2 Т7А 58 ~ 62 
下 模 座 1 HT200 32 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
切口 凹 模 镶 块 1 Crl2 60 ~ 64 33 导 正 销 2 T7A 52-56 
ЖТ 4 35 外 购 34 导 柱 2 T7A 58 ~62 
印 料 板 1 0235А 35 导 料 板 2 45 43 ~48 
导 柱 2 ТТА 58-62 | 36 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
导 套 2 T7A 58 ~62 | 37 Шы 1 Crl2 60 ~ 64 
0127 1 ТЕА 58-62 | 38 弹簧 1 65Мп 43-50 
切口 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 39 ШӨ 1 Crl2 60 -64 
首次 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 40 ШЕ 1 Crl2 60 ~ 64 
销 钉 1 45 43 ~48 | 41 PIP E 1 Crl2 60 ~ 64 
螺钉 4 35 外 购 42 螺钉 1 35 外 购 
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(3) 分 析 说 明 

图 3-28 所 示 为 管 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 带 料 用 切口 拉 深 、 冲 孔 、 整 形 、 落 料 六 工 位 
连续 式 复 合 模 。 管 座 材质 为 10F 钢 酸 洗 板 ， 料 厚 1; =0.4mm。 管 座 形 状 见 冲压 件 图 。 该 冲压 
件 实际 上 是 一 个 带 对 称 固定 用 圆 耳 凸 缘 的 圆 简 形 注 壁 空心 无 底 浅 拉 深 件 。 该 冲模 冲 制 管 座 的 
冲压 运作 过 程 如 下 : 

第 工 工 位 用 侧 丸 对 自动 送料 装置 送 入 带 料 切 边 定 位 并 冲 出 工艺 切口 ; 

第 开工 位 拉 深 ; 

第 五 工 位 冲 $24. 4mm 底 孔 ; 

第 人 V 工 位 冲 两 边 93. 2mm 圆 耳 孔 ; 

第 V 工 位 整形 ; 

第 WY 工 位 落 料 。 

该 冲模 适 于 大 量 生产 ， 效 率 高 。 为 提高 冲模 寿命 ， 防 止 热处理 隐患 ， 节 省 模具 钢 ШЕЕ 
采用 镶 拼 结构 。 
当 融 料 送 至 最 后 脱离 侧 刃 切 边 定 位 ， 可 将 转轴 8 的 手柄 9 扳 动 大 于 45°*， 利用 手柄 端面 
斜面 将 销 7 顶 出 ,插入 带 料 上 落 料 后 的 搭 边 孔 定 位 ， 直 到 冲 完 带 料 为 止 ， 再 把 手柄 9 扳 回 原 
位 备用 。 

22. 封 盖 滑 动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 和 扼 料 连续 拉 深 、 成 形 并 落 料 七 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-29) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-29) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-29 所 示 为 封 盖 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 缉 料 用 切口 带 料 连续 拉 深 、 成 形 并 落 料 
七 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲压 件 材 质 为 08Al 一 Zz， 料 厚 г =0. 5mm， 其 形状 为 一 个 具有 
g4mm 半圆 凸 缘 的 平底 薄 壁 空心 圆 简 形 小 尺寸 浅 拉 深 件 ， 详 见 冲压 件 图 。 冲 模 的 冲压 运作 
过 程 如 下 : 

该 冲模 采用 自动 送料 装置 送料 。 宽 B = 36 0 ,mm 的 带 料 入 模 后 第 工 工 位 是 用 在 带 料 两 
边 对 称 布 置 的 凹 形 标准 侧 刃 切 边 定 距 ， 保 证 送料 进 距 S =28mm; 第 开工 位 冲 出 工 字 形 工 艺 
切口 ; 第 亚 ~V 工 位 连续 拉 深 ; 第 YI 工 位 冲 拉 深 $4. Smm 坯 底 孔 ; 第 证 工 位 进行 外 缘 翻 边 成 
JÉ $4mm 半圆 外 凸 缘 并 整形 、 落 料 3 工 步 复合 冲压 完成 冲 制 。 成 品 工 件 由 四 模 内 山 装 顶 件 器 
ШАҢ, TEA НІН ЕН Н. 

23. 不 锈 钢 罩 滑 动 导 向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 卸 料 带 料 用 双 层 切口 的 九 工 位 连续 拉 深 模 

(1) 模具 图 (图 3-30) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-30) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-30 所 示 为 仪表 产品 用 料 厚 1 = 0. 8mm 的 1Cr18Ni9Ti 不 锈 钢材 质 章 壳 拉 深 件 大 量 生 
产 用 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 秃 料 正装 结构 采用 双 层 切口 的 九 工 位 带 料 连续 拉 深 模 。 为 便 
于 改善 0. 8mm 料 厚 不 锈 钢 带 料 的 连续 拉 深 性 能 ， 采 用 双 层 环形 工艺 切口 ， 内 外 双 层 切口 ， 
相互 错位 60"， 详 见 排 样 图 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 第 工 工 位 冲 内 层 切 口 和 导 正 孔 ; 
第 开工 位 冲 外 层 切 口 ; 第 亚 工 位 校 平 ; 第 信 工 位 首次 拉 深 ,深度 为 11. 88mm; 第 V 工 位 进 
行 二 次 拉 深 ， 深度 为 14. 58mm; 第 WI 工 位 进行 三 次 拉 深 ,深度 为 17.05mm; 第 讶 工 位 进行 
. 354. 
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图 3-29 АН SIE Du НЕА АВНЕ, ОРНА ТАУ Е ЕҚ SS 


表 3-29 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
封 盖 滑 动 导向 四 导 柱 
| 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 JH21—40 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 SZmm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 240 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 导 柱 钢 模 架 | 1 组 组 件 标准 组 件 | 15 пу 1 Crl2 58-62 
2 顶板 1 Q255A 16 Шу 1 Crl2 58-62 
3 压板 1 45 43 -48 17 r 1 Crl2 58-62 
4 垫 板 1 0235А 18 Шу 1 Crl2 58-62 
5 ШЕ 1 CrWMn 58~62 | 19 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
6 组 合 四 模 1 Crl2 60 ~64 | 20 01] 2 2 TSA 58-62 
7 镶 件 1 Crl2 58 ~62 || 21 НЕМЕ 1 0255А 
8 限 位 块 1 45 43 ~48 22 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 压板 1 45 43 -48 23 ШӨ 3 Crl2 60 -64 
10 组 合 滑 套 1 T7A 52-56 | 24 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
11 r: 1 CrWMn 58-62 || 25 推 板 1 T7A 52 ~56 
12 固定 板 1 0235А 26 ЖР 1 TSA 54-58 
13 垫 板 1 45 43 -48 27 弹簧 4 65Мп 43-50 
14 ЖЖ 1 ТТА 48 -52 
































四 次 拉 深 ,深度 为 20.7mm; МГТУ; 第 区 工 位 落 料 。 由 于 该 冲压 件 使 用 带 料 经 两 
次 双 层 切口 后 连续 拉 深 ,提高 了 材料 的 变形 能 力 。 该 冲模 较 厚 ， 设 计 手 工 送料 ， 用 板 裁 条 料 
冲压 。 条 料 先 冲 两 工艺 定位 孔 ， 而 后 由 定位 销 38 和 定位 针 6 控制 送料 进 距 5 = 80mm。 

24. 消 声 罩 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 卸 料 连续 拉 深 并 整形 、 翻 边 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-31) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-31) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-31 所 示 为 冰箱 压缩 机 消 声 时 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 秃 料 带 料 用 工 字形 切口 连 

. 356 · 





排 样 图 
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13-30 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 ОН 内 容 序号 项 ОН 内 容 
不 锈 钢 音 滑动 导向 四 
pm | 
МЕ ПЕТА 

2 闭合 高 度 H/mm 184 6 使 用 设 各 JH21 一 100 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 

4 送料 进 距 S/mm 80 8 生产 率 /( 件 /h) 240 
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模具 主要 零 部 件 



































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 印 料 板 1 Q255A 21 冲 孔 定位 圈 1 T7A 52 ~54 
2 上 模 座 1 Q235A 22 顶 件 器 1 T7A 52 ~54 
3 工艺 切口 凸 模 1 ТІЮА 58-62 23 ЧЕТУ 1 CrWMn 60 ~64 
4 工艺 切口 凸 模 1 ТІЮА 58-62 24 顶 件 器 1 ТТА 52-54 
5 校 平 凸 模 1 CrWMn 58-62 25 ФЯ Ш 1 CrWMn 60 ~ 64 
6 定位 针 1 Crl2 58 ~62 26 垫 块 1 0235А 

7 JA tE Т 1 CrWMn 58-62 27 螺杆 手柄 1 45 43 ~48 
8 限 位 图 1 45 43 -48 28 ӘЖІМІ 1 CrWMn 60 ~ 64 
9 ит П 1 CrWMn 58 ~62 29 ЧЕ Т 1 CrWMn 60 ~ 64 
10 限 位 图 1 45 43 -48 30 顶 件 器 1 T7A 52-54 
11 拉 深 凸 模 亚 1 CrWMn 58-62 31 导 料 杆 座 1 45 

12 限 位 圈 1 45 43 ~48 32 四 模 1 ТІЮА 60 ~ 64 
13 житу IV 1 CrWMn 58-62 33 顶 件 器 1 Т7А 52-54 
14 限 位 圈 1 45 43 -48 34 顶 件 器 1 T7A 52-54 
15 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 35 螺钉 1 35 外 购 

16 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 36 垫 块 1 0235А 

17 定位 芯 1 T7A 52 ~54 37 浮动 导 料 销 16 T7A 52-54 
18 垫 块 1 Q235A 38 定位 销 2 T7A 52-54 
19 落 料 止 模 1 TIOA 60 ~64 39 拨 销 条 2 45 43 ~48 
20 冲 孔 四 模 1 ТІ0А 60 -64 
































续 拉 深 并 整形 、 翻 边 六 工 位 连续 式 复合 模 。 消 声 单 的 材质 为 料 厚 ;=0. 8mm 的 08Al 冷 轧钢 
板 。 其 形状 复杂 ， 冲 压 工 艺 性 较 差 ， 采 用 传统 冲压 工艺 ， 分 序 多 模 冲 制 ， 至 少 需要 7 套 单 工 
序 冲模 才能 完成 ， 工 艺 线路 长 ， 占 用 机 床 和 操作 工 多 ， 操 作 安全 性 较 差 ; 而 采用 现代 多 工 位 
连续 冲压 技术 ， 使 用 图 3-31 所 示 消 声 旱 六 工 位 连续 复合 模 ， 采 用 有 工艺 切口 的 带 料 连续 拉 
深 、 成 形 及 落 料 等 6 工 步 ， 使 该 冲压 件 一 模 成 形 完 成 冲压 ， 可 适应 大 批 大 量 生产 的 需要 。 采 
用 多 工 位 连续 冲压 技术 冲 制 冰箱 压缩 机 消 声 罩 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 在 常年 大 量 生产 的 情况 
下 ， 更 多 地 采用 通用 自动 送料 装置 与 冲模 、 压 力 机 配套 生产 。 由 专职 调整 工 按 工艺 文件 提供 
相关 工艺 参数 对 初始 入 模 带 料 进行 调试 ， 直 到 冲 出 合格 工件 后 交付 操作 工 正 常生 产 。 按 冲压 
工艺 要 求 ， 送 进 料 宽 B =86 0 ;mm， 送 料 进 距 S = 84mm， 共 设 6 个 工 位 : 

第 工 工 位 ， 用 侧 刃 对 送 进 带 料 切 边 定 距 、 神 工 字 形 工艺 切口 ; 

第 开工 位 拉 深 3mnm 深 小 凸 台 ， 此 工 位 不 成 形 ， 但 坏 件 比 成 品 高 1. 5mm; 

第 亚 工 位 整形 并 成 形 ， 在 此 工 位 用 压缩 坏 件 (高度 为 1.5mm) 冲 制 出 符合 图 样 要 求 的 











外 形 壳 体 ; 
第 共 工 位 冲 群 孔 ， 含 中 心 凸 缘 翻 边 成 形 的 预 冲 孔 ; 
第 V 工 位 中 心 预 冲 孔 翻 边 ; 


第 VI 工 位 落 料 ， 确 保 复 杂 形 状 外 形 达 到 图 样 要 求 。 
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冲压 件 图 
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图 3-31 消 声 单 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 并 整形 、 翻 边 六 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
消 声 单 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 带 料 , 8-86 0 ,mm 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 JH21—80 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 84 8 生产 率 /( 件 /h) 280 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 0235А 24 下 模 座 1 Q235A 
2 垫 板 1 45 43 ~48 25 落 料 凹 模 1 Crl2 60 ~ 64 
3 固定 板 1 0235А 26 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 
4 冲 切 口 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 27 推 块 1 T7A 52-54 
5 拉 深 凹 模 1 CrWMn 60-64 | 28 ШІ 1 CrWMn 60 -64 
6 衬 板 1 0235А 29 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 
7 顶 杆 1 T7A 52-56 | 30 顶 杆 1 T7A 52 ~56 
8 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 31 | 翻 边 预 冲 孔 四 模 1 Crl2 60 -64 
9 顶 杆 1 T7A 52-56 | 32 冲 孔 四 模 j Crl2 60 ~ 64 
10 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 33 垫 板 1 45 43 ~48 
11 ІЕЕ 1 0235А 34 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
12 冲 孔 凸 模 3 Crl2 58 ~62 | 35 ЕТ 2 35 外 购 
13 垫 板 1 45 43 ~48 | 36 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 
14 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 37 垫 板 1 45 43 ~48 
15 固定 板 1 Q235A 38 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
16 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 39 固定 板 1 Q235A 
17 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 40 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 
18 顶 杆 1 T7A 52 ~56 41 ІЕЕ 1 0235А 
19 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 42 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 
20 推 板 1 45 43 ~48 | 43 НЕЕ 1 Q235A 
21 ШЖИЯ 1 0235А 44 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 
22 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 45 顶 杆 1 T7A 52 ~56 
23 固定 板 1 Q235A 46 侧 丸 1 T8A 58-62 
该 冲模 结构 特点 ， 拉 深 工 位 倒 装 ; 冲 裁 工 位 顺 装 ， 以 便于 冲 孔 废料 漏 汇 、 模 上 成 品 出 件 以 及 
顺畅 送料 ， 四 模 采 用 镶 拼 式 结构 ， 品 块 与 髓 件 按 工 位 制造 和 拼合 ， 方 便 为 磨 、 修 理 及 更 换 。 
25. 轴 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 弹 压 卸 料 连续 拉 深 九 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-32) 
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图 3-32 ” 轴 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 九 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-32) 
表 3-32 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 H 内 容 
轴 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 
1 模具 名 称 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 | 5 使 用 材料 ЖӘН, В-56.4 0 „тт 
深 九 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 261 6 使 用 设备 JH21 一 100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 55.4 8 生产 率 /( 件 /h) 240 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 -48 20 弹 压 板 1 0255А 
2 入 料 口 导 料 板 2 45 43 ~48 21 ТАРЫП 6 CrWMn 60 -64 
3 承 料 板 1 Q235A 22 固定 板 1 Q235A 
4 销 钉 4 45 43 -48 23 工艺 切口 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 螺钉 2 35 外 购 24 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
6 弹簧 12 65Mn 43-50 | 25 压 料 板 1 0255А 
7 螺钉 6 35 外 购 26 工艺 切口 凹 模 1 Crl2 60 ~ 64 
8 下 模 座 1 Q235A 27 螺钉 4 35 外 购 
9 冲 底 孔 四 模 1 Crl2 60 ~64 | 28 销 钉 2 45 43 ~48 
10 螺钉 12 35 外 购 29 拉 深 凸 模 I 1 CrWMn 58-62 
11 切 边 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 30 ЖІП 1 CrWMn 58-62 
12 PEH 1 255A 31 拉 深 凸 模 亚 1 CrWMn 58-62 
13 切 边 种 模 1 Crl2 60 ~64 || 32 у 1 CrWMn 58-62 
14 固定 板 1 Q235A 33 拉 深 凸 模 V 1 CrWMn 58 ~62 
15 上 模 座 1 Q235A 34 Әжі ҮГ 1 CrWMn 58-62 
16 固定 板 (下 ) 1 Q235A 35 冲 孔 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 
17 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 | 36 导 柱 2 T7A 58 ~62 
18 ERS 6 Т7А 52 ~ 54 37 тж 2 Т7А 58-62 
19 弹簧 6 65Мп 43-50 
































(3) 分 析 说 明 

图 3-32 所 示 为 冲 制 仪表 轴 座 小 型 旋转 体 无 凸 缘 平 底 薄 壁 空心 拉 深 件 的 九 工 位 连续 拉 深 
模 。 甚 冲压 件 形状 简单 ， 尺 寸 精度 不 高 ， 很 适合 多 工 位 连续 拉 深 一 模 成 形 。 该 冲压 件 采 用 毛 
坏 直 径 为 $55. Smm， 采 用 工 字 形 工艺 切口 ， 送 料 进 距 S = 55. 4mm， 带 料 宽 有 =56.4mm， 其 
冲压 工艺 及 运作 过 程 如 下 : 第 工 工 位 冲 工 字形 工艺 切口 ; $H ~ YI 工 位 连续 5 次 拉 深 ; 第 证 
工 位 整形 、 压 圆 角 ; SAW T hh $6. 2mm 底 孔 ; 第 区 工 位 落 料 ， 成 品 冲压 件 从 上 模 排出 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 为 : 

1) 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 钢 模 架 。 
` 362 · 








2) 模具 采用 倒 装 结构 ; ШИЕ ЕО, рете Кі, ШЖИЯН УНЕ 12 НЫ, 
ЕГІ ІҢ ЕНІ, Ее Я L ТТА ру НА ЕНЕ, НУЛА ИЕ 

26. 轴 套 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 落 料 十 一 工 位 连续 式 复 
合 模 

(1) 模具 图 (图 3-33) 

















冲压 件 图 及 排 样 图 
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(Е) 
材料 : 10F 
ЖЫБ: 1.5mm 
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РА 3-33 ” 轴 套 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 落 料 十 一 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-33) 
363. 


%3-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
轴 套 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 ee 5 使 用 材料 带 料 ,B=50_0 2mm 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 J75G—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 51 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 柱 4 T7A 58 ~62 | 24 拉 深 凸 模 (6) 1 CrWMn 58-62 
2 ШЕТ 2 35 外 购 25 弹簧 1 65Мп 43-50 
3 销 钉 2 45 43 ~48 | 26 顶 件 器 1 T7A 52 ~54 
4 | 冲 工艺 定位 孔 凸 模 | 2 Crl2MoV 58-62 27 rS (5) 1 CrWMn 58-62 
5 入 料 口 导 料 板 2 45 43 ~48 28 ЯПО (4) 1 CrWMn 58 ~62 
6 螺钉 2 35 外 购 29 入 深 凸 模 (3) 1 CrWMn 58-62 
7 承 料 板 1 Q235A 30 弹簧 1 65Мп 43-50 
8 定位 板 1 45 43 ~48 | 31 拉 深 凸 模 (2) 1 CrWMn 58 ~62 
9 导 套 4 T7A 58 ~62 | 32 拉 深 凸 模 (1) 1 CrWMn 58 ~62 
10 弹簧 1 65Мп 43-50 | 33 顶 件 器 1 T7A 52 ~54 
11 顶 件 器 1 T7A 52 ~54 | 34 导 正 销 1 T7A 52 ~54 
12 整形 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 35 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 
13 HR 1 45 43 -48 36 四 模 框 1 45 43 ~48 
14 四 模 框 1 45 43 ~48 37 下 模 座 1 Q235A 
15 ВЫ 1 0255А 38 弹簧 1 65Мп 43 ~ 50 
16 导 正 销 1 T7A 52-56 39 Фя 1 CrWMn 60 - 64 
17 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 40 弹簧 1 65Мп 43-50 
18 垫 板 1 45 43 -48 41 顶 件 器 1 Т7А 52 ~ 54 
19 上 模 座 1 0235А 42 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
20 整形 四 模 1 Crl2MoV 60 ~64 | 43 顶 件 器 1 T7A 52 ~54 
21 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58~62 | 44 弹簧 1 65Мп 43-50 
22 Е 1 45 43-48 | 45 顶 件 器 1 T7A 52 ~54 
23 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV | 58-62 
































(3) 分 析 说 明 
图 3-33 所 示 为 轴 套 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 整 带 连续 拉 深 十 一 工 位 连续 式 复合 
模 。 该 冲模 是 安装 在 配 有 自动 送料 装置 、 自 动 出 件 装置 和 自动 处 理 搭 边 废 料 系 统 、 公 称 压 力 
为 600kN 的 了 5G 一 60 高 速 自动 压力 机 上 进行 自动 冲压 的 多 工 位 连续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 整 
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形 、 落 料 等 冲压 工艺 作业 的 十 一 工 位 连续 式 复 合 模 。 由 于 轴 套 是 一 个 小 尺寸 旋转 体 拉 深 、 翻 
边 成 形 件 ， 其 材质 为 冲压 加 工 性 能 较 好 的 优质 碳 素 结构 钢 10F 冷 轧 板 ， 料 厚 上 = 1.5mm， 相 
对 拉 深 高 度 较 小 ， 属 于 有 凸 缘 、 旋 转 体 浅 拉 深 成 形 件 ， 冲 压 加 工 变形 量 小 ， 成 形容 易 。 轴 套 
的 冲压 加 工 及 其 冲模 的 运作 过 程 如 下 : 

手工 将 宽度 B=50_0 ,mm、 料 厚 为 1.5mm 的 带 料 插入 自动 压力 机 的 校 平 、 润 滑 装置 ， 
按 冲 压 件 工艺 文件 要 求 ， 送 料 进 距 5 =51mm， 冲 压 件 冲 裁 、 拉 深 及 翻 边 工作 行程 为 8. 5mm， 
料 厚 1=1.5mm， 送 料 宽度 B=50_0 ,mm， 进 行 调试 ， 直 到 在 压力 机 滑 块 行程 次 数 达 到 120 ~ 
400 次 /min， 压 力 机 运作 正常 ， 冲 出 工件 废品 率 小 于 1% ， 即 可 交付 操作 工 生产 。 第 工 工 位 
冲 工艺 定位 孔 ; ЖІ ~ 证 工 位 连续 拉 深 ; 第 证 工 位 冲 拉 深 $13mm 坯 底 孔 ， 作 为 下 一 工 步 翻 
边 预 冲 孔 ; 第 区 工 位 翻 边 ; 第 X 工 位 整形 ; 第 交工 位 落 料 。 

该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 Q235A 材质 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 钢 模 架 。 

2) 四 模 采用 镶 骨 拼 合 结构 。 

3) 冲模 整体 采用 顺 装 形式 各 工 位 凸 模 全 装 在 上 模 ， 为 冲 孔 、 落 料 带 来 方便 。 

27. 空心 钾 钉 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 四 工 位 连续 式 复 
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图 3-34 空心 锦 钉 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 四 工 位 连续 式 复合 模 
-365. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-34) 
表 3-34 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
空心 饮 杀 滑动 导向 对 角 导 
1 模具 名 称 2... 5 使 用 材料 ЯР, 8-6,5 0 mm 
工 位 连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 12-525 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手动 

4 送料 进 距 S/mm 6.6 8 生产 率 /( 件 /h) 200 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 0235А 22 模 柄 1 0235А 
长 短 23 螺钉 4 35 外 购 

š ашы 各 1 ° ый с” 销 钉 2 45 43 ~48 
3 销 钉 4 45 43 -48 25 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
4 导 柱 2 T7A 58 ~62 26 上 模 座 1 HT200 

5 下 模 座 1 HT200 27 垫 板 1 45 43 ~48 
6 垫 板 1 45 43 ~48 28 弹簧 1 65Мп 43-50 
7 弹簧 1 65Мп 43 -50 29 翻 边 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
8 顶 件 器 1 ТТА 52-54 30 导 套 2 T7A 58 ~62 
9 Jus 1 CrWMn 60 -64 31 BHEE 1 ТТА 58-62 
10 螺钉 2 35 外 购 32 护 套 1 T7A 58 ~62 
11 导 料 板 2 45 43 ~48 33 导 柱 2 T7A 58 ~62 
12 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 34 印 料 板 1 0235А 

13 切口 凸 模 1 ТІЮА 58-62 35 翻 边 止 模 1 CrWMn 60 -64 
14 导 套 2 T7A 58 ~62 | 36 弹簧 1 65Мп 43-50 
15 I| J 1 T8A 58 ~62 37 翻 边 顶 件 器 1 ТІЮА 52 ~ 54 
16 固定 板 1 Q235A 38 垫 板 1 45 43-48 
17 凸 模 护 套 1 ТІЮА 58-62 39 模 座 1 HT200 

18 螺钉 4 35 外 购 40 螺钉 4 35 外 购 
19 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 41 Ñ| JJ pia j Т7А 52-54 
20 止 动 销 1 45 43-48. | 42 销 钉 2 45 43 ~48 
21 固定 板 1 0235А 43 Ше 1 ТІЮА 60 ~ 64 
































(3) 分 析 说 明 

图 3-34 所 示 为 由 带 料 连续 多 工 步 一 模 成 形 冲 制 空 心 名 钉 的 切口 、 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 
边 四 工 位 连续 复合 模 。 该 冲压 件 使 用 广 、 产 量 大 ， 其 材质 为 H68 黄 铜 ， 料 厚 仅 上 = 0.5mm。 
由 于 空心 锦 钉 形状 复杂 、 尺 才 小 ， 适 于 自动 送料 、 自 动 出 件 和 废料 自动 排除 与 处 理 ， 也 可 以 
用 手工 送料 半自动 冲压 的 四 工 位 连续 拉 深 与 成 形 的 连续 复合 模 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 
F: 宽度 B=6.5 0 тт BJ H68 黄 铜 带 料 入 模 冲 压 之 前 ， 要 按 工 艺 要 求 的 送料 进 距 S = 
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6.6mm. ЖҰ В =6.5 0 mm. ЖИН 1-0. 5mm 和 使 用 压力 机 滑 块 每 分 钟 行程 次 数 等 相关 参 
数 进行 调试 ， 至 冲 出 合格 零件 交付 生产 。 当 带 料 进入 两 导 料 板 11 构成 的 导 料 横 后 ， 首 先 由 
标准 矩形 侧 刃 15 对 带 料 切 边 定位 。 第 I 工 位 冲 切 半 圆 孤 切口 并 首次 拉 深 ; 第 开工 位 二 次 拉 
深 ; 第 五 工 位 三 次 拉 深 并 冲 底 孔 作 为 下 一 工 步 翻 边 预 冲 孔 ; 第 V 工 位 翻 边 成 形 。 

该 冲模 在 结构 上 的 主要 特点 为 : 

1) 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 模 架 。 

2) 冲 孔 与 拉 深 凸 模 都 采用 加 粗 杆 部 的 加 固 结构 。 

3) 推荐 采用 自动 送料 装置 ， 实 现 自动 送料 ， 提 高 效率 ， 保 证 操作 安全 。 

4) 提升 印 料 板 模 孔 与 凸 模 配 合 精度 ， 实 现 对 凸 模 导 向 ， 变 御 料 板 为 导 板 。 

28. 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 正装 式 结构 高 精度 十 三 工 位 连续 拉 深 模 

(1) 模具 图 (图 3-35) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-35) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-35 所 示 冲 压 件 料 厚 上 = 0. 4mm。 该 焊 片 形状 复杂 ， 冲 压 难 度 较 大 ， 其 整体 形状 为 一 
端 有 带 矩 形 凸 缘 的 $2. Пат 小 圆 简 ， 另 一 端 是 半圆 头 平板 ， 构 成 一 个 高 差 悬 殊 的 立体 形 微型 
带 柄 的 旋转 体 拉 深 件 。 剖 模 采 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板结 构 ， 共 设置 13 个 工 位 。 

冲压 工艺 充分 利用 Н68 黄 铜 冲压 性 能 好 的 特点 ， 采 用 带 料 有 工艺 切口 连续 拉 深 一 模 成 
形 。 冲 模 设 有 13 个 工 位 : 第 了 工 位 用 成 对 的 矩形 侧 刃 冲 切 入 模 带 料 两 边 ， 切 边 定 距 ， 送 料 
进 距 S =10.4mm; 第 开工 位 冲 切 工 字形 工艺 切口 ; 第 五 ~ 区 工 位 进行 连续 拉 深 ; 第 X 工 位 
整形 ; 第 杂工 位 冲 长 贺 孔 ; 第 对 工 位 空挡 ， 目 的 是 加 大 冲 裁 叫 模 壁 厚 ， ЖАП 工 位 落 料 ， 成 
品 冲压 件 漏 料 出 模 ， 进 入 机 床 工作 台 下 成 品 箱 。 

该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) ЖИЕН, ， 保 证 进 距 准确 。 

2) 采用 带 圆 弧 形 切口 凸 模 ， 便 于 材料 变形 拉 深 。 

3) 第 一 次 拉 深 采用 单独 压 边 圈 增 大 压 边 力 ， 可 使 第 一 次 拉 深 变形 增 大 , 减少 拉 深 



























































4) 四 模 分 三 块 镰 拼 ， 便 于 在 修 模 时 落 料 凹 模 磨 克 口 ， 拉 深 止 模 磨 反面 ， 保 持 三 块 四 模 
高 度 一 致 。 

5) 伸 料 板 在 拉 深 中 起 推 件 作 用 ， 伸 料 板 上 装 小 导 柱 使 其 具有 导向 及 横向 支承 作用 ， 落 
料 凸 模 不 抖动 ， 凸 四 模 不 易 损坏 。 

29. 灯罩 带 料 有 工艺 切口 连续 拉 深 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-36) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-36) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-36 所 示 为 有 工艺 切口 、 带 方 凸 缘 的 旋转 体 拉 深 零件 的 连续 拉 深 模 ， 可 获得 仪表 壳 、 
汽车 仪表 灯罩 等 小 型 带 异 形 凸 缘 的 圆 简 形 拉 深 零件 。 通 常情 况 下 ， 采 用 合适 规格 的 卷 料 或 带 
料 进行 生产 ， 效 率 高 ， 质 量 好 。 

该 拉 深 零件 分 六 个 工 位 完成 : 

模具 的 结构 设计 因 料 厚 1 仅 0. 5mm， 故 对 于 冲 工 艺 切口 、 落 料 等 冲 裁 工 位 除 保证 良好 导 
向 外 ， 特 别 关 注 其 稳定 性 ， 连 续 拉 深 各 工 位 用 前 一 工 位 拉 深 坏 件 定位 ， 印 料 系统 必须 顺畅 ， 
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ІҢ 冲压 件 图 
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图 3-35 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 正装 式 结构 高 精度 十 三 工 位 连续 拉 深 模 


表 3-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
i 
1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 ЖРБ, В =37.4 0 ,mm 
连续 拉 深 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 ЈН21—25 
3 冲 裁 间 除 С/ пап 0. 016 7 送料 方式 自动 ， 可 手动 
4 送料 进 距 S/mm 10.4 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 下 垫 板 1 45 43-48 19 弹簧 4 65Mn 43-50 
2 弹 顶 托 板 1 Q255A 20 іа 1 45 43-48 
3 顶 杆 2 T7A 52 ~56 21 垫 板 1 45 43 ~48 
4 弹簧 1 65Мп 43-50 | 22 模 柄 1 0235А 
5 Ж 1 45 43 -48 23 14% 1 45 
6 开盘 1 Q255A 24 首次 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
7 МЕТ 8 35 外 购 25 工艺 切口 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
8 БӘЛЕ ЕТІ 8 ТТА 52-56 26 销 钉 4 45 43 ~48 
9 Jus 1 CrWMn 60 -64 27 螺钉 6 35 外 购 
10 小 导 柱 2 ТТА 58-62 28 12) 2 T8A 58-62 
11 印 料 板 1 0235А 29 导 套 2 T7A 58-62 
12 弹簧 4 65Mn 43 ~50 30 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
13 拉 深 凸 模 8 CrWMn 58 ~62 31 导 柱 2 T7A 58 ~62 
14 落 料 凸 模 1 TIOA 58~62 | 32 销 钉 2 45 43 -48 
15 上 模 座 1 HT200 33 螺钉 2 35 外 购 
16 印 料 螺钉 4 35 外 购 34 压板 1 0255А 
17 | 平面 冲 长 圆 孔 凸 模 | 2 ТІ0А 58-62 | 35 导 料 板 2 45 43 ~48 
18 ЕТ 2 45 43 ~ 48 36 下 模 座 1 HT200 

因此 ， 模 具 结 构 设 计 冲 裁 工 位 及 落 料 工 位 凸 、 四 模 直接 固定 在 上 、 下 模 座 上 ， 各 有 导向 机 构 

两 套 ， 均 为 小 导 柱 ， 即 图 中 件 43、47 ， 使 整个 冲模 导向 精度 高 ， 刚 度 大 ， 运 作 稳 定性 好 。 
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在 第 V 工 位 工件 冲 切 凸 缘 落 料 后 ， 顺 止 模 洞 口 落下 ， 由 风 嘴 用 压缩 空气 吹出 模 ， 进 入 零 


о 


30. 三 用 管 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 九 工 位 连续 式 复合 模 


(1) 模具 图 (图 3-37) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 3-37) 


(3) 分 析 说 明 


|| 


图 3-37 所 示 为 冲 制 三 用 管 座 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 九 


工 位 连续 式 复合 模 ， 其 冲压 件 为 晶体 管 管 座 ， 有 冲压 件 图 所 示 A 型 、B 型 、C 型 三 种 。 从 冲 


压 件 








|] 








色 可 以 看 出 ， 三 种 管 座 外 形 相 同 ， 是 带 有 一 人 小舌 宽 凸 缘 、 平 底 有 和 孔 的 浅 圆 简 拉 深 件 。 三 


种 管 座 除 底 孔 不 同 外 ， 其 他 尺寸 者 一样。 冲模 结构 设计 是 将 冲 底 孔 工 位 的 凸 、 四 模 做 成 三 套 ， 


-369. 


17 18 


15 16 





s /(4 





ЭФ 








排 样 图 
y 


材料 ;08F 








站 NA 





J YA 中 
МОРО 














19 20 21 22 2324 2526 








一 ES 

















УУ 











= 
> 
a 
т 
ж 
~ 
Re 
ч 
“ғ 
сө 
сч 





· 370 . 














3-36 灯罩 带 料 有 工艺 切口 连续 拉 深 六 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-36 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































































































































模具 主要 技术 规格 
项 ОН 内 容 序号 项 目 内 容 
灯 单 带 料 有 工艺 切口 
模具 名 称 连续 拉 深 和 六 工 位 连续 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =80 _0 ;mm 
式 复合 模 
闭合 高 度 H/mm 268 6 使 用 设备 JH21 一 100 
冲 裁 间 际 C/mm 0.02 7 送料 方式 自动 ， 可 手工 
送料 进 距 S/mm 75 8 生产 率 /( 件 /h) 
模具 主要 零 部 件 
零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC 
凸 模 固 定 板 Q235A 25 四 模 固定 板 Q255A 
沉 头 螺钉 35 外 购 26 垫 板 Q255A 
垫 板 45 43 ~48 | 27 橡胶 块 成 型 块 外 购 
销 钉 45 43 ~48 28 垫 板 45 43 ~48 
落 料 凸 模 Crl2MoV 58 ~62 29 文 承 板 Q255A 
上 模 座 0235А 30 圆柱 头 螺钉 35 外 购 
圆柱 头 螺钉 35 外 购 31 紧 定 螺钉 35 外 购 
垫圈 Q235A 外 购 32 推 件 环 45 43 ~48 
固定 板 Q235A 33 拉 深 凸 模 CrWMn 58-62 
弹簧 芯 柱 0255А 34 销 钉 45 43-48 
弹簧 65Мп 43-50 | 35 橡胶 块 成 型 块 外 购 
印 件 器 T7A 52 ~56 36 托盘 0255А 
拉 深 凹 模 CrWMn 60 ~64 | 37 销 钉 45 43 ~48 
拉 深 凸 模 CrWMn 60~64 | 38 J sus CrWMn 60 -64 
ЩИ ТТА 52-56 | 39 下 模 座 HT200 
模 柄 Q235A 40 圆柱 头 螺钉 35 外 购 
Jesus CrWMn 60 ~64 || 41 销 钉 45 43 ~48 
BHEE ТТА 52-56 | 42 内 六 角 螺 钉 
螺母 35 外 购 43 小 导 柱 T7A 58 ~62 
螺钉 35 外 购 44 销 钉 45 43-48 
切口 凸 模 ТІ0А 58-62 | 45 螺钉 35 外 购 
ІІЖИН. 0235А 46 ЕН 45 43 -48 
凸 模 固定 板 Q235A 47 小 导 柱 T7A 58 ~62 
ШАЙДЫ CrWMn 60-64 | 48 内 六 角 螺 钉 35 外 购 
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图 3-37 三 用 管 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 带 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 九 工 位 连续 式 复 合 模 





АЈ ІНІ, ЖОК UE Kasi ЫП, ІШ, ИА АЖЕ №129С018, 
料 厚 :=0.2mm。 按 冲压 工艺 要 求 ， 该 冲模 冲 制 管 座 的 运作 过 程 如 下 : 
表 3-37 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 & 序号 项 目 内 容 
三 用 管 座 滑动 导向 后 侧 
1 模具 名 称 5 使 用 材料 ЖЕЖ, В-10.9 0 ,mm 
深 、 冲 孔 、 落 料 九 工 位 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 JH21 一 25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 008 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 260 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ТВ tE 1 Crl2 60 ~64 | 29 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
2 定位 环 1 ТТА 52-56 30 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 gS Е 1 Crl2 60 ~64 || 31 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 
4 支架 1 Q235A 32 首次 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
5 固定 支 座 1 Q235A 33 ж 1 Т7А 52-56 
6 弹簧 座 1 0235А 34 ря 1 YG15 65 +3 
7 滑 块 1 45 43 ~48 35 拉 深 四 模 1 YG15 65 +3 
8 盖 板 1 45 36 J sus 1 YG15 65 +3 
9 ЖТЖ 1 ТТА 52-56 37 Ф 1 YG15 65 +3 
10 弹簧 座 1 Q235A 38 ря 1 YG15 65 +3 
11 导 柱 2 T7A 58 ~62 39 拉 深 凹 模 1 YG15 65 +3 
12 滚轮 架 1 45 40 四 模 固定 板 1 Q235A 
13 滚轮 1 Т7А 52-56 41 送料 辊 2 T7A 54 ~ 58 
14 Сарви 1 0255А 42 轴 套 1 45 43 ~48 
15 导 套 2 Т7А 58-62 43 下 垫 板 1 45 43 ~48 
16 Ж 1 ТТА 52-56 44 ЖЕЗ 1 Q235A 
17 固定 板 1 0235А 45 压 料 架 侧 板 1 Q255A 
18 固定 板 1 Q235A 46 压 料 架 1 Q255A 
19 模 柄 1 0235А 47 下 模 座 1 Q235A 
20 上 模 座 1 Q235A 48 顶 件 器 1 ТТА 52-56 
21 垫 板 1 45 43 -48 49 顶 件 器 1 T7A 52-56 
22 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 50 顶 件 器 1 T7A 52-56 
23 导 正 销 1 ТТА 52-56 51 顶 件 器 1 T7A 52-56 
24 弹簧 1 65Mn 43 ~50 52 顶 件 器 1 T7A 52-56 
25 整形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 || 53 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
26 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 54 АЗЕ 5 45 43 ~ 48 
27 ЖИТ 1 ТТА 52-56 55 长 螺 塞 1 45 43 ~48 
28 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 
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栅 ， 实 现 自动 送料 。 整 个 冲压 过 程 共 设 9 个 工 位 。 其 中 ,第 1 ~V 工 位 为 连续 拉 深 ; 25 VL T 
位 为 整形 ; 第 证 工 位 冲 底 筷 ; 第 证 工 位 空挡 ; 第 区 工 位 落 料 。 

冲模 的 结构 特点 为 : 

1) 冲 裁 工 位 即 冲 孔 、 落 料 工 位 ， 四 模 选 用 合金 工具 钢 Cr12 或 Cr12MoV 制造 ; 拉 深 工 
位 四 模 全 部 采用 YG15 硬 质 合 金 制造 。 

2) 冲 底 孔 工 位 屿 、 四 模 与 落 料 工 位 凸 、 四 模 分 别 单独 般 装 在 固定 板 和 四 模 框 内 ， 与 连 
续 拉 深 的 硬 质 合 金 四 模 分 开 ， 以 便 刃 磨 、 修 理 、 更 换 ，。 

3) 冲模 整体 采用 正装 结构 ， 凸 模 全 部 装 在 上 模 固 定 板 内 ， 拉 深 凸 模 与 冲 裁 凸 模 分 别 压 
装 在 两 块 拼合 的 固定 板 内 。 

31. 止 动 帆 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 连 续 拉 深 、 冲 底 、 翻 边 、 落 料 十 一 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-38) 
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Р 3-38 止 动 帽 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 连续 拉 深 、 冲 底 、 翻 边 、 落 料 十 一 工 位 连续 式 复 合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-38) 
表 3-38 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
止 动 帽 滑 动 导向 对 角 导 柱 
І 模具 名 称 Е 使 用 材料 带 料 有 -17.5 Ó ,mm 
翻 边 、 落 料 十 一 工 位 连 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 188 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13.8 8 生产 率 /( 件 /h) 280 -350 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 拉 深 凸 模 1 TI0A 58-62 19 定位 圈 1 T7A 52 ~56 
2 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 58-62 20 а 1 ТТА 52-56 
3 拉 深 凸 模 1 ТІЮА 58-62 21 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
4 切口 凸 模 1 T8A 58 ~62 22 垫 板 1 45 43-48 
5 121 2 T8A 58 ~62 23 ПЕ 1 ТІЮА 60 ~ 64 
6 导 料 板 2 45 43 ~48 24 翻 边 凹 模 镶 件 1 ТІЮА 60 ~ 64 
7 承 料 板 1 0235А 25 印 料 板 1 0255А 
8 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 26 行程 限 位 柱 1 Q275A 
9 А/Ш 1 ТІЮА 60 -64 27 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
10 顶 件 器 1 T7A 52-56 28 翻 边 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
11 A 31818: 1 ТІЮА 60 ~ 64 29 切 边 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
12 顶 件 器 1 T7A 52-56 30 冲 底 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
13 J| JJ Pi 1 T7A 52-56 31 整形 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
14 拉 深 凹 模 1 ТІЮА 60 ~ 64 32 ЕТ 4 35 外 购 
15 顶 件 器 1 T7A 52-56 33 垫 板 1 45 43 ~48 
16 拉 深 凹 模 1 ТІЮА 60 -64 34 销 钉 2 45 43 ~48 
17 顶 件 器 1 T7A 52-56 35 14% 1 45 43-48 
18 冲 底 孔 四 模 1 ТІ0А 60-64 | 36 模 柄 1 Q235A 






































(3) 分 析 说 明 
图 3-38 所 示 为 一 模 成 形 冲 制止 动 帽 的 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 用 有 工艺 切口 的 带 料 连续 
拉 深 、 冲 底 、 翻 边 、 落 料 十 一 工 位 连续 式 复合 模 。 止 动 帽 材料 为 冲压 加 工 性 能 较 好 的 黄 铜 ， 
料 厚 :=0.3mm， 形 状 复杂 ， 尺寸 小 ， 尺 寸 与 形 位 精度 要 求 较 高 。 针 对 冲压 件 形状 与 结构 特 
. 375 · 








点 ， 冲 压 工艺 用 成 对 标准 矩形 侧 刃 在 入 模 带 料 两 面 切 边 定 位 ， 控 制 送料 进 距 5 = 11. Smm， 
是 冲模 的 第 工 工 位 ， 料 厚 + =0.3mm、 宽 度 有 =17.5 0 ,mm 的 黄 铜 带 料 经 侧 刃 切 边 定位 ， 余 
下 料 宽 为 14. 5mm; 第 卫 工 位 冲 切 口 ; 第 亚 工 位 空挡 ; 第 NV ~ VW 工 位 连续 拉 深 ; 第 证 工 位 整 
JÉ; 第 误工 位 冲 异形 底 孔 ; 第 区 工 位 切 边 ; 第 X 工 位 翻 边 ; 第 杂工 位 落 料 。 

该 冲模 结构 的 主要 特点 为 ; 

1) 主要 冲 裁 工 位 包括 切口 、 落 料 工 位 ， 其 凹 模 在 同一 整体 模板 上 ， 并 用 Crl2 或 
Cr12MoV 制造 。 

2) 上 模 采 用 弹 压 印 料 板 25， 仅 在 了 工 位 、 本 工 位 和 XI 工 位 上 起 到 奈 缉 料 作 用 ， 中 间 的 
拉 深 工 位 采用 无 压 边 圈 压 料 拉 深 。 

32. 双 孔 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 连续 拉 深 、 冲 底 、 落 料 十 三 工 位 连续 式 复 
合 模 

(1) 模具 图 (图 3-39) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-39) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-39 所 示 为 冲 制 双 孔 焊 片 的 连续 拉 深 、 冲 底 孔 、 落 料 十 三 工 位 连续 式 复合 模 。 这 种 
双 孔 焊 片 不 仅 尺 寸 小 、 形 状 复杂 ， 而 且 尺 二 与 形 位 精度 要 求 高 ， 连 续 冲 压 成 形 有 较 大 难度 。 
该 冲压 件 材 质 是 料 厚 为 0. 5mm 的 H62 黄 铜 ， 冲 压 加 工 适应 性 强 、 塑 性 好 。 冲 模 结 构 设 计 采 
用 如 下 技术 措施 : 

1) 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 以 适应 大 量 生产 、 连 续 冲 压 时 满载 运作 。 

2) 采用 正装 式 弹 压 印 料 板结 构 。 

3) 各 工 位 凹 模 均 采用 镰 庶 结构 ， 以 便 刃 磨 与 修理 。 

4) ЖЖМ ЕР ЖЕЛІНЕ, ЗЕ ЖЕЛЕРІ, 

5) 冲模 的 送料 定位 系统 由 始 用 挡 料 装置 、 成 形 侧 刃 以 及 固定 挡 料 销 构成 ， 具 有 典型 性 
和 推广 意义 。 

6) 拉 深 止 模 中 装 弹 顶 出 件 系统 。 全 部 拉 深 凹 模 集 中 采用 同一 个 弹 顶 器 17 ， 确 保 各 拉 深 
止 模 顶 出 件 动作 一 致 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

第 工 工 位 压 止 筋 ; 第 开工 位 冲 切口 ; 第 五 工 位 成 形 侧 为 切 边 定 距 ; ЗУ ~ X 工 位 连续 拉 
深 ; 第 对 工 位 整形 ;第 对 工 位 冲 底 孔 ; ЖЛП 工 位 落 料 出 成 品 。 

33. 方 焊 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 连续 拉 深 、 冲 底 孔 、 落 料 十 四 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 3-40) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-40) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-40 所 示 为 带 料 用 适 形 工 艺 切口 连续 拉 深 一 模 成 形 冲 制 料 厚 0. Smm 的 H62 黄 铜 材质 
方 焊 片 连续 拉 深 、 冲 底 孔 、 落 料 十 四 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 形 状 复 杂 : 在 4mm x 
4mm 的 方 凸 缘 上 带 有 6mm x6mm 的 方法 兰 ， 而 在 方法 兰 的 两 边 还 带 有 长 x 宽 =6mm x4mm 
的 半圆 头 有 长 圆 孔 长 耳 。 中 心 方 凸 缘 高 4mm， 因 料 厚 ! 仅 0.5mm， 用 翻 边 成 形 无 法 达到 ， 只 
能 先 拉 深 成 圆 简 后 改 拉 深 成 方形 ， 使 其 到 接近 4mm 高 度 再 冲 孔 切 底 ， 获 得 合格 的 方 凸 缘 。 
为 此 ， 冲 压 工艺 采用 料 宽 B=23mm 的 成 卷 带 料 人 模 后 经 以 下 14 工 位 实施 冲 制 : 第 工 工 位 用 
和 矩形 侧 叉 在 带 料 两 边 切 边 定 位 ; 第 开工 位 和 第 亚 工 位 冲 工艺 切口 ; ЖҮ ~ 区 工 位 连续 拉 深 成 
-376. 
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工 位 连续 式 复合 模 


图 3-39 ” 双 和 孔 爆 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 冲 底 、 落 料 十 


表 3-39 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 容 序号 项 H 内 容 

双 孔 焊 片 滑动 导向 对 
1 模具 名 称 2. 5 使 用 材料 ЖӘЕ, В =33 -03mm 

三 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 182 6 使 用 设备 JH21—40 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 240 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 二 次 拉 深 凸 模 1 Crl2MoV | 58-62 17 弹 顶 装置 组 件 | 1 成 套 组 件 
2 次 拉 深 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 18 顶 出 带 座 1 Q255A 
3 成 形 侧 丸 2 T8A 58 ~62 19 顶 出 器 固定 板 1 Q235A 
4 工艺 切口 凸 模 1 Crl2MoV | 58-62 | 20 Т ШЕ 2 Crl2MoV 60 -64 
5 压 筋 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 21 落 料 四 模 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
6 压 筋 止 模 1 CrWMn 60 -64 22 尾部 承 料 板 1 0235А 
7 导 料 板 2 45 43 -48 23 螺杆 1 45 43 ~48 
8 四 模 框 1 45 43 ~48 24 挡 料 销 1 Т7А 52-56 
9 始 用 挡 料 装置 1 组 25 导 正 销 1 T7A 52-56 
10 ШЕ 1 Crl2MoV 60 ~ 64 26 РЕ 1 Ст12МоУ 60 - 64 
11 定位 销 1 Т7А 52-56 27 НЕМЕ 1 Q235A 
12 Ше 1 Crl2MoV 60-64 | 28 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 
13 定位 块 2 T7A 52-56 | 29 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 
14 首次 拉 深 止 模 1 Crl2MoV 60 -64 30 ее 2 Ст12МоУ 60 -64 
15 项 出 器 7 T7A 52-56 31 整形 凸 模 2 CrWMn 58-62 
16 ТЕ 8 С112 Моў 60 -64 























浅 圆 简 形 并 整形 ; ХМ, 7736269633; ¿6 XW 工 位 冲 底 孔 及 两 耳 上 的 长 
А; 第 XIV 工 位 落 料 。 其 冲模 的 结构 要 点 如 下 .: 

1) 采用 高 精度 弹 压 导 板 结构 :. 将 加 长 导 柱 航 固 在 下 模 座 ， 使 其 穿 过 装 有 导 套 的 纯 料 
j], 进入 装 在 上 模 座 的 加 长 导 套 内 ， 使 凸 模 固定 板 、 凶 料 板 、 四 模板 三 板 同 柱 ， 实 现 模 架 对 
凸 模 及 模 芯 的 零 误 差 导 回 。 

2) 冲 裁 工 位 四 模 直 接 制 在 四 模板 上 ， 而 拉 深 与 整形 工 位 四 模 全 部 用 馈 般 结构 ， 均 用 
ШЕ. 

3) 全 部 拉 深 与 整形 工 位 都 装 有 弹 压 顶 件 器 ， 而 且 采 用 同一 个 组 合式 弹 顶 系统 。 

4) 为 种 件 出 模 顺 畅 和 靠 工 件 与 冲 切 废料 自重 滑落 出 模 ， 在 模具 进 、 出 料 口 设置 25° ~ 
30° 的 斜坡 。 
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材料 : H62 
Жы: 0.Smm 


冲压 件 图 
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3-40 方 焊 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 连续 拉 深 、 冲 底 孔 、 落 料 十 四 工 位 连续 式 复 合 模 


表 3-40 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
方 焊 片 滑动 导向 后 侧 
' 模具 名 称 ee nt 5 使 用 材料 带 料 ，B =23 .8 mm 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 JH21 一 40 
3 冲 裁 间 际 CZmm 0.02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 12 8 生产 率 /( 件 /h) 240 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 拉 深 凸 模 6 | Crl2Mov | 58~62 | 21 弹 压 夹板 1 45 43 ~48 
2 切口 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 22 冲 长 圆 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 
3 切 形 凸 模 2 Ст12 МоУ 58-62 23 落 料 凸 模 1 Ст12МоУ 58-62 
4 侧 丸 2 T8A 58 ~62 | 24 橡胶 体 4 成 型 块 外 购 
5 冲 方 孔 凸 模 1 Crl2MoV | 58~62 | 25 垫 板 1 45 43 ~48 
6 拉 深 凹 模 8 Ст12 МоУ 60 -64 26 上 模 座 1 HT200 
7 固定 印 料 板 1 0255А 27 14% 1 45 43 ~48 
8 顶 出 器 8 T7A 52 ~56 28 模 柄 1 0235А 
9 ИШ 1 Сі12 Моў 60 ~ 64 29 | 拉 深 凸 模 固 定 板 1 45 43-48 
10 导 料 板 2 45 43 ~48 30 固定 板 1 Q235A 
11 顶 杆 4 T7A 52 ~56 31 тж 2 ТТА 58-62 
12 顶板 1 Q255A 32 上 模 座 1 HT200 
13 垫 板 1 45 43 ~48 33 导 柱 2 T7A 58 ~62 
14 顶 件 器 1 T7A 52-56 34 螺钉 4 35 外 购 
15 ШІН жн 1 Q235A 35 销 钉 2 45 43 ~ 48 
16 pie ва 1 Сі12 МоУ 60 -64 36 螺钉 4 35 外 购 
17 挡 料 销 1 T7A 52 ~56 37 小 导 套 2 T7A 58-62 
18 弹 压 印 料 板 1 Q235A 38 弹 得 4 65Mn 43 ~50 
19 方形 拉 深 是 模 1 Сі12 МоУ 58-62 39 螺钉 4 35 外 购 
20 整形 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 
34. 锁 扣 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 拉 深 四 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 3-41 ) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 3-41) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-41 所 示 冲 压 件 整体 形状 为 一 萎 形 浅 拉 深 盒 子 ， 中 心 有 45. 5mm 的 孔 ， 盒 子 两 头 各 
有 一 个 82mm 的 凸 包 ， 用 于 机 框 门 的 自动 锁 财 。 该 零件 要 求 形 位 精度 高 ， 一 致 性 好 ， 以 保 
证 大 量 生产 中 产品 配 装 时 互 换 性 和 较 高 的 一 次 合格 率 ， 为 此 ， 冲 压 工 艺 针 对 其 料 厚 上 = 
0. 8mm 的 H68 黄 铜 材质 及 其 冲压 加 工 性 能 优异 的 特点 ， 设 计 了 用 标准 角 式 侧 刃 对 和 人 模 条 料 
切 边 定 距 ， 控 制 送料 进 距 5 =15mm。 整 个 冲压 过 程 设置 4 个 工 位 ; 第 工 工 位 用 侧 刃 切 边 并 
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冲 不 件 图 与 排 样 图 
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ЖІ3-41 锁 扣 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 连续 拉 深 四 工 位 连续 式 复合 模 





材料 : H68 
ЖЫБ: 0.8mm 


表 3-41 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
锁 扣 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 连续 拉 深 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =33 -03mm 
四 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 176 6 使 用 设备 ІН21-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 260 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 下 模 座 1 HT200 19 上 模 座 1 HT200 
2 销 钉 4 45 43 ~48 20 固定 板 1 Q235A 
3 下 执 板 1 45 43 ~48 21 模 柄 1 0235А 
4 ШІ 1 Crl2 60 -64 22 螺钉 4 35 外 购 
5 顶 件 器 1 T7A 52-56 23 27 1 ТВА 58-62 
6 导 套 2 T7A 58 ~62 24 弹簧 4 65Мп 43 ~ 50 
7 夹板 1 45 25 导 套 2 T7A 58 ~62 
8 螺钉 4 35 外 购 26 导 板 1 45 43 -48 
9 销 钉 2 45 43 ~48 27 Жу 2 Crl2 58 ~62 
10 弹簧 4 65Mn 43 -50 28 导 料 板 2 45 43-48 
11 限 位 柱 2 0275А 29 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
12 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 30 МЕТ 4 35 外 购 
13 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 31 承 料 板 1 0235А 
14 拉 深 压 凸 凸 模 1 Crl2 58 ~62 32 ЖТ 2 35 外 购 
15 三 角 切 口 凸 模 2 Crl2 58 ~62 33 累 塞 1 45 43 ~ 48 
16 螺钉 4 35 外 购 34 ШІ 1 65Мп 43-50 
17 销 钉 2 45 43 ~48 35 顶 件 器 顶 杆 1 T7A 52 ~56 
18 垫 板 1 45 43 ~48 



































冲 三 角形 工艺 切口 ; 第 开工 位 拉 深 成 形 复合 冲压 ， 拉 深 出 长 28mm. % 10mm， 两 小 头 宽 
7mm. 85 Н =3.4mm 的 萎 形 盒子 的 同时 ， 在 盒子 两 头 压 出 $2mm 的 凸 包 ; 第 亚 工 位 冲 盒 子 中 
心 孔 $5. 5mm 并 整形 ; 第 六 工 位 落 料 出 成 品 。 

该 冲模 主要 结构 特点 为 : 

1) 采用 弹 压 导 板结 构 ， 将 冲模 的 导向 机 构 与 冲压 精度 提高 了 一 个 档次 ， 确 保 小 尺寸 锁 
扣 能 达到 更 高 的 尺寸 与 形 位 精度 及 良好 的 互 换 性 。 

2) 采用 正装 结构 ,便于 连续 拉 深 成 形 及 成 品 落 料 后 从 四 模 洞 口 漏 件 出 模 。 

3) 冲模 采用 镰 拼 组 合 结构 ， 便 于 制造 、 修 理 。 


























3.5 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 多 工 位 连续 拉 深 及 连续 拉 深 成 形 复合 模 


1. 压 筑 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 切口 连续 拉 深 、 冲 齿 、 成 形 、 落 料 十 一 工 
位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 3-42) 
-382. 
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材料 : 铁 吉 钢 
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排 样 图 
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图 3-42” 压 簧 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 双 切 口 连续 拉 深 、 冲 齿 、 成 形 、 落 料 十 一 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-42) 
表 3-42 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
На ІН Ц 
柱 钢 模 架 弹 压 导 板 双 切 
模具 名 称 ПЕН, НА, k | 5 使 用 材料 ЖЕН, В =23.2 0 ,mm 
形 、 落 料 十 一 工 位 连续 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 218 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 004 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 17 8 生产 率 /( 件 /h) 460 ~ 650 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 下 模 座 1 Q235A 26 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
2 侧 刃 挡 块 1 T7A 52-56 | 27 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
3 ЕТ 1 35 外 购 28 | ШЕЙІН | 1 T7A 52 ~56 
4 螺钉 2 35 外 购 29 上 模 座 1 Q235A 
5 四 模 镶 件 1 Crl2 60 ~ 64 30 Ез 1 45 43-48 
6 АЗЕ 1 45 43-48 31 固定 板 1 0235А 
7 弹簧 3 65Mn 43 ~50 32 印 料 板 垫 板 1 Q235A 
8 ЖЕТ 1 35 外 购 33 印 料 板 1 0235А 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 34 浮动 导 料 销 14 T7A 52 ~56 
10 传 感 导 正 销 1 T7A 52-56 | 35 ШІ 1 ТІ0А 60 -64 
11 导 正 销 1 T7A 52-56 36 下 垫 板 1 45 43-48 
12 2521 2 35 外 购 37 | 滚动 导向 导 柱 导 套 | 4 4 组 件 
13 切口 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 38 | 小 导 柱 导 套 组 件 | 42 组 件 
14 ІІ J 1 Т8А 58-62 || 39 ЖЕТ 2 35 外 购 
15 ЖЕТ 1 35 外 购 40 МЕНШІК 1 TI0A 60 -64 
16 ШІГІЛ 1 TI0A 58-62 | 41 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
17 模 柄 1 0235А 42 护 套 6 T7A 52-56 
18 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 43 ЛЕТИЯ 1 ТІ0А 60 -64 
19 料 板 凸 模 护 套 1 T7A 52-56 | 44 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
20 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 45 销 钉 4 45 43 ~48 
21 料 板 凸 模 护 套 1 T7A 52-56 | 46 推 杆 1 T7A 52-56 
22 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 47 螺 塞 1 45 43 ~48 
23 料 板 凸 模 护 套 1 T7A 52-56 | 48 ШЕ 1 TI0A 60 -64 
24 冲 花 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 49 ЖЕЖ 1 ТТА 52-56 
25 料 板 凸 模 护 套 1 T7A 52-56 | 50 弹簧 3 65Мп 43-50 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 
































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
51 НЕ 1 TI10A 60 ~ 64 56 ЖЕН 1 Т7А 52-56 
52 推 杆 1 ТТА 52-56 | 57 НИЕ 1 ТІ0А 60-64 
53 顶 件 器 3 T7A 52 ~56 58 推 杆 1 T7A 52 ~56 
54 ЗЕ 3 45 43-48 | 59 弹 得 3 65Mn 43 ~48 
55 РЕ 1 ТІ0А 60-64 || 60 螺钉 1 35 外 购 



































(3) 分 析 说 明 

图 3-42 所 示 为 冲 制 压 簧 的 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 双 切口 带 料 连续 拉 深 、 冲 齿 、 成 
形 、 落 料 十 一 工 位 连续 复合 模 。 该 冲模 的 主要 结构 特点 为 : 

1) 采用 在 秃 料 板 上 装 4 个 高 精度 小 导 柱 构成 冲模 的 第 2 套 导向 系统 ， 提 高 了 模具 导向 
精度 。 

2) 冲模 、 印 料 板 按 工 位 均 采用 内 装 镰 套 结构 。 止 模 宜 按 剖 裁 料 厚 、 拉 深 料 厚 及 拉 深 次 
数 等 因素 ， 确 定 间 附 。 伸 料 板 模 孔 与 凸 模 按 基 轴 制 加 工 ， 依 加 工料 厚 确定 配合 精度 等 级 。 压 
簧 冲 件 料 厚 上 = 0. Imm， 导 板 孔 与 凸 模 应 按 基 轴 制 5AH6 配合 制造 。 

3) 四 模 孔 两 边 按 送 进 料 宽 设 有 7 对 14 个 浮动 导 料 销 ， 保 证 顺畅 送料 。 

4) 安全 导 正 销 可 通过 触 杆 将 送料 不 到 位 的 信息 传 至 机 床 控制 系统 ， 确 保 冲 模 与 机 床 
安全 。 

该 冲压 件 冲 压 工艺 和 工 位 布置 及 安排 详 见 排 样 图 。 从 排 样 图 可 以 看 出 ， 采 用 平行 刃具 形 侧 
丸和 导 正 销 联 合 定 距 ， 经 双 切 口 、 多 次 拉 深 、 冲 齿 形 孔 、 成 形 和 落 料 等 冲压 工序 制 成 。 设 有 
11 个 工 位 ; 第 工 工 位 侧 刃 初 定位 ， 进 距 为 17mm， 侧 为 尺寸 为 17.02mm; 第 工 工 位 一 次 切口 并 
冲 2 хф +005 т 导 正 销 孔 ; 第 亚 工 位 空挡 ; 第 V 工 位 二 次 切口 ; 第 V 工 位 空挡 ; ЖМ, М, 
三 工 位 连续 拉 深 ; 第 区 工 位 冲 制 件 底部 齿 形 孔 ， 第 X 工 位 底部 成 弧 形 ; 第 XI 工 位 落 料 成 品 。 

2. 端 盖 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 和 卸 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 压 印 、 落 料 八 工 
位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-43) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 3-43) 

(3) 分 析 说 明 

图 3-43 所 示 为 端 盖 滚 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 压 印 、 
落 料 八 工 位 连续 式 复 合 模 。 端 盖 材 质 为 10 钢 ， 料 厚 1 = 0.6mm。 该 冲压 件 是 一 个 带 凸 缘 (3 
ЖАҢ) 的 旋转 体 薄 壁 、 空 心 非 平底 并 在 底面 有 群 孔 的 小 尺寸 拉 深 件 ， 但 凸 耳 转 角 圆 角 半 
径 仅 为 V2 =0.3mm， 底 部 转角 的 圆 角 半径 也 只 有 0. 6mm 二 :， 底 部 中 心 具有 高 2mm、 直 径 为 
4mm 的 翻 边 凸 缘 ， 还 要 在 其 背面 压 印 标记 。 这 些 工 艺 作 业 都 加 大 了 冲压 加 工 难度 ， 使 冲模 
工 位 数 增多 ， 使 其 结构 趋 于 复杂 化 。 由 于 该 冲压 件 尺寸 与 形 位 精度 要 求 较 高 ， 结 构 设 计 采 用 
滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 ， 确 保 凸 模 对 准 凹 模 导 向 依靠 模 架 的 滚珠 导 套 与 导 柱 有 0. 01 ~ 
0. 02mm 的 过 人 盘 配合 ， 获 得 零 误 差 或 接近 零 误 差 的 精准 导向 ， 并 配合 合适 的 通用 自动 送料 装 
置 送 进 带 料 达到 安全 、 高 效 的 目的 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : % p =3.2_9 mm 的 带 料 
送 入 模 后 ， 第 I 工 位 冲 切 工 字 形 工艺 切口 ; 第 下、 亚 工 位 连续 拉 深 ; 第 人 V 工 位 整形 ; 第 V 工 
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冲 切 缺口 第 -次 拉 深 第 一 次 拉 深 ”整形 冲 五 孔 中心 孔 翻 边 ”标记 压 印 外 形 冲 切 、 载 体 分 离 
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图 3-43” 端 盖 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 压 印 、 落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 


表 3-43 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
端 羡 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 
ы ЖӘН ЖӘН ЕНЕ ӨНУ. Е ТЕН 
; КАТИ W. hi. әш, жар. > Н ыы ы 
落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J21—60 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 024 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 29 8 生产 率 /( 件 /h) 280 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 0235А 24 Ja 96 14 45 43 
2 上 垫 板 1 45 43 -48 25 弹簧 14 65Mn 43 ~50 
3 冲 切 口 凸 模 1 Crl2MoV | 58~62 | 26 ШЕ ч 1 Crl2MoV 60 -64 
4 拉 深 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 27 四 模 镶 块 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
5 拉 深 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 | 28 | 标记 压 印 凸 模 镶 块 | 1 Crl2MoV 60 -64 
6 整形 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 29 翻 边 顶 件 器 1 T7A 52-56 
7 模 柄 1 Q235A 30 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
8 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 31 Ж 1 45 43-48 
9 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 32 顶 杆 3 T7A 52 ~56 
10 翻 边 凹 模 1 CrWMn 60 ~64 | 33 YB dL PE 1 Crl2 60 ~ 64 
11 顶 件 器 1 T7A 52-56 | 34 整形 凹 模 1 Crl2 60 ~ 64 
12 压 印 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 35 Фя 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
13 外 形 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 36 J: bls 1 Crl2MoV 60 -64 
14 | ШЕН 4 T7A 58 ~62 | 37 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
15 | ЕНЕ 4 T7A 58 ~62 38 下 模 座 1 Q235A 

16 小 导 柱 4 T7A 58 ~62 39 下 热 板 1 45 43 ~48 
17 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 40 人 冲 工 艺 切口 凹 模 镰 俐 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
18 弹簧 4 65Mn 43 ~50 41 四 模 框 1 45 43 ~48 
19 限 位 柱 2 Q275A 42 导 料 板 2 45 43 ~ 48 
20 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 43 | 冲 孔 导向 务 料 套 1 T7A 52-56 
21 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 44 印 料 板 1 0235А 

22 销 钉 4 45 43 ~48 45 山 模 固定 板 1 Q255A 

23 浮动 导 料 销 14 T7A 52 ~56 
位 在 拉 深 坯 底部 冲 5 孔 ， 中 心 孔 为 翻 边 预 冲 孔 ; 第 VY 工 位 中 心 孔 翻 边 ; 第 证 工 位 在 拉 深 坯 底 


部 背面 压 印 标记 ; 第 旭 工 位 落 料 成 品 。 详 见 排 样 图 。 
3. 接线 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 连续 拉 深 、 整 形 、 弯 曲 、 落 料 二 十 八 工 
位 连续 式 复 合 模 
(1) 模具 图 (图 3-44) 
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图 3-44 接线 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 连续 拉 深 、 整 形 、 弯 曲 、 落 料 二 十 八 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4923-44) 
表 3-44 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
接线 片 滚动 导向 滚珠 四 
导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 连 
模具 名 称 续 拉 深 、 整形 、 弯 曲 、|| 5 使 用 材料 带 料 , B =18 0 mm 
落 料 二 十 八 工 位 连续 式 
复合 模 
闭合 高 度 H/mm 184 6 使 用 设备 J32—25 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 016 7 送料 方式 自动 
送料 进 距 S/mm 8.05 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 
零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
钢 球 保持 圈 弹 簧 | 4 65Mn 43 ~50 | 26 PEH SPE 4 ТТА 58-62 
导 柱 4 T7A 58 ~62 | 27 PEH p E 4 ТТА 58-62 
切 废 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 28 ШЕН дЕ j Q255A 
滚珠 保持 圈 4 H62 29 НЖЖ 1 45 43-48 
ЖЕТ 8 35 外 购 30 РЕ 1 ТТА 
压板 4 Q255A 31 导 料 板 2 45 43 ~48 
热 板 1 45 43 ~48 32 Е 1 45 43 ~ 48 
弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 33 四 模 镶 块 1 Crl2 60 ~ 64 
上 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 34 浮 顶 器 8 Т7А 52-56 
切 端 部 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 35 四 模 执 板 1 45 43 ~48 
二 次 铀 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 36 浮 顶 器 弹簧 8 65Mm 43 ~45 
一 次 匆 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 37 下 模 座 1 Q235A 
切 废 冲 外 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 38 | 首次 拉 深 凸 模 (1) | 1 CrWMn 60 -64 
ІЛКІ 1 Crl2 58 -62 首次 拉 深 趾 模 
ГІЛІ. 1 сы? в || шиа) — 
拉 深 凸 模 (5) 1 CrWMn 58 ~62 ТАРАЗ 
ний (9 | 1 | сжма | я-ө | 项 件 器 (2) Ки — 
拉 深 凸 模 (3) 1 CrWMn 58 - 62 41 ВЖЕ (2) 1 CrWMn 60 ~ 64 
拉 深 凸 模 (2) 1 CrWMn 58 ~62 | 42 | 顶 件 器 顶 杆 支承 板 | 1 0235А 
首次 拉 深 凸 模 (1) | 1 CrWMn 58-62 || 43 顶 杆 垫 板 1 45 43 ~48 
压 边 圈 1 T7A 52-56 | 44 螺钉 4 35 外 购 
压 边 弹簧 1 65Мп 43-50 | 45 限 位 顶 杆 2 T7A 52 ~56 
切口 凸 模 1 Crl2 58-62 46 限 位 项 杆 固定 板 1 Q235A 
导 正 销 10 T7A 52 ~56 47 垫 板 1 0255А 
冲 导 正 销 孔 凸 模 | 2 Crl2 58 ~62 | 48 螺钉 3 35 外 购 
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模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

49 顶 杆 弹簧 1 65Мп 43-50 | 60 | 拉 深 止 模 顶 件 器 (5)| 1 T7A 52-56 
50 热 片 1 Q235A 61 ВЖЕ (4) 1 CrWMn 60 ~ 64 
51 螺母 1 45 43 ~48 62 АЗЕ 1 45 43-48 
52 垫 片 1 0235А 63 m 1 65Mn 43-50 
53 限 位 弹 得 1 65Mn 43~50 | 64 ӘЖІМІ (5) 1 CrWMn 60 -64 
54 拉杆 3 45 43-48 | 65 | 整形 凹 模 顶 件 器 1 T7A 52-56 
55 螺母 1 45 43 ~48 | 66 ЕАН 1 CrWMn 60 -64 
56 # 1 Q235A 67 JS HS 1 Crl2 60 ~ 64 
57 | 拉 深 凹 模 顶 件 器 (3)| 1 T7A 52 ~56 | 68 ЕТ 8 35 外 购 

58 拉 深 凹 模 (3) 1 CrWMn 60 - 64 69 БЫ 924 1 CrWMn 60 - 64 
59 | 拉 深 凹 模 顶 件 器 (4)| 1 T7A 52 ~56 || 70 | 冲模 框 固 定 螺钉 8 35 外 购 









































(3) 分 析 说 明 

图 3-44 所 示 为 冲 制 电位 器 接线 片 的 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 用 工 字 形 切口 
的 带 料 连续 拉 深 、 整 形 、 弯 曲 、 落 料 二 十 八 工 位 连续 式 复合 模 。 其 冲压 件 形状 复杂 ， 尺 寸 
小 ， 尺 寸 与 形 位 精度 要 求 高 ， 整 体形 状 类 似 一 个 缩小 尺寸 具有 门 形 弯 曲 手 顶 和 带 和 矩形 凸 缘 的 
圆 简 的 汤 勺 ， 外 形 尺寸 仅 为 长 x 宽 =9. 4mm x2. 8mm， 详 见 冲压 件 图 。 其 材质 为 08F 冷 轧钢 
JR. ELE =0.4mm， 冲 压 加 工 难度 较 大 。 

冲模 结构 设计 充分 考虑 冲压 件 形 状 复 杂 、 尺 寸 与 形 位 精度 高 并 依据 冲压 件 图 样 要 求 和 排 
样 图 对 冲压 工 步 、 工 位 的 排 布 ,结合 使 用 冲压 送料 装置 与 压力 机 的 性 能 、 技 术 参 数 等 ， 设 计 
了 具有 如 下 结构 特点 的 二 十 八 工 位 连续 式 复合 模 . 

1) 设计 采用 滚珠 导 柱 钢 模 架 ， 靠 模 架 中 滚珠 导 套 与 导 柱 的 0. 01 ~0.02mm 的 过 艇 配合 ， 
保证 上 、 下 模 座 上 装 的 模 芯 能 达到 零 误 差 或 接近 零 误 差 的 导向 。 

2) 弹 奈 件 料 板 装 4 个 小 导 柱 ， 使 其 成 为 弹 压 导 板 ， 确 保 凸 模 对 匹配 凹 模 的 对 准 导向 具 
有 更 高 的 精度 。 

3) 冲模 的 弹 压 导 板 采用 三 块 组 合 灸 拼装 在 同一 模板 上 。 

4) 细 长 冲 裁 与 拉 深 、 成 形 凸 模 均 采用 加 粗 杆 部 的 加 固 措 施 。 

5) 为 保证 自动 送料 顺畅 而 精准 ， 冲 模 除 安装 弹性 侧 压 装置 外 ， 还 装 了 11 组 (对 ) W 
动 导 料 销 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

根据 冲压 工艺 文件 要 求 带 料 牌 号 及 其 料 宽 B、 料 厚 :、 送 料 进 距 S$、 使 用 设备 技术 规格 及 其 
滑 块 行程 次 数 等 数据 ， 由 专职 调整 工 对 送料 装置 与 压力 机 协调 和 运行 进行 调试 至 冲 制 出 合格 件 为 
止 。 其 正常 运作 过 程 是 : 第 1 工 位 冲 两 个 bl. 5mm 导 正 销 孔 ; 第 2 工 位 空挡 ; 第 3 工 位 冲 工 艺 
切口 ; 第 4 ~13 工 位 共 5 次 连续 拉 深 ,每 个 拉 深 工 位 后 均 为 空挡 工 位 ; 第 14 工 位 空挡 ; 第 15 
工 位 整形 ,， 减 小 拉 深 圆 角 ; 第 16 工 位 空挡 ; 第 17 工 位 冲 底 孔 ， 将 拉 深 得 到 的 内 径 фіат 的 
圆 简 底部 切 去 ; 第 18 工 位 冲压 A 区 外 形 ; 第 19 工 位 空挡 位 ; 第 20 工 位 一 次 铂 形 ， 凸 模 工 
作 面 为 10 斜面; 第 21 工 位 为 二 次 铀 形 ; 第 22 工 位 冲 裁 铀 形 部 位 外 形 ; 第 23 工 位 空挡 ; 第 
- 390 . 
































24 工 位 为 工件 接 脚 部 位 向 上 弯 90° (В 部 位 弯曲 ); 第 25 工 位 空挡 ; 第 26 工 位 为 工件 接 脚 
部 位 〈C 部 位 ) 向 下 弯曲 90。; 第 27 工 位 空挡 ; 第 28 工 位 落 料 并 完成 E 部 位 外 形 冲 裁 。 

4. 电位 器 淖 壳 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 扼 料 连续 拉 深 、 成 形 、 落 料 九 工 位 连续 
式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 3-45) 
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3-45 ”电位 器 日 壳 滚 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 成 形 、 落 料 九 工 位 连续 式 复合 模 
а) 冲压 件 图 及 排 样 图 
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图 3-45 ”电位 器 日 壳 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 成形 、 落 料 九 工 位 连续 式 复 合 模 ( 续 ) 
b) 模具 图 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (23-45) 
表 3-45 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 





电位 回音 过 滚动 导向 滚 
珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 名 
1 模具 名 称 5 更 用 材料 ЖҮН, В-31.5 0 mm 
料 连续 拉 深 、 成形、 落 Е z 
料 九 工 位 连续 式 复合 模 










































































































































































2 闭合 高 度 H/mm 194 6 使 用 设备 SA95—125 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 9600 ~ 12000 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 浮动 导 料 销 14 T7A 52 ~56 13 印 料 导 向 套 1 45 43 ~48 
2 小 导 套 4 T7A 58 ~62 14 Мй 1 Crl2 58-62 
3 小 导 柱 4 T7A 58 ~62 15 翻 边 拉 直 凸 模 1 CrWMn 58-62 
4 弹簧 8 35 外 购 16 导线 1 组 
5 压板 1 45 43 ~48 17 绝缘 衬 套 1 段 | 绝缘 管 料 
6 冲 缺口 凹 模 镶 件 1 Crl2 60 ~64 | 18 绝缘 垫圈 2 绝缘 板 条 外 购 
7 导 料 板 2 45 43 ~48 19 安全 导 正 销 1 
8 ІЕЕ 1 0255А 20 顶 件 器 6 T7A 52 ~58 
9 固定 板 1 Q235A 21 冲 孔 四 模 1 Crl2 58-62 
10 剖 缺 口 凸 模 1 Crl2 58 ~62 22 限 位 柱 2 0257А 
11 凸 模 固 定 套 1 45 43 ~48 23 定位 圈 1 T7A 52 ~56 
12 冲 小 方 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 

用 图 3-45 所 示 九 工 位 连续 式 复合 模 ， 采 用 带 料 有 工艺 切口 连续 拉 深 ,通过 冲 切口 、 两 
次 拉 深 、 整 形 、 冲 孔 、 切 开 、 翻 边 、 落 料 等 9 工 步 ， 连 续 冲 压 ， 一 模 成 形 ， 冲 制 出 图 3-45 
中 冲压 件 图 所 示 电 位 器 壳 轩 零件 。 

该 冲压 件 的 冲压 工艺 设 9 个 工 位 ， 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 

工 工 位 冲 工 字 楼 形 工艺 切口 ， 送 料 进 距 为 28mm。 

开工 位 冲 缺 口 ， 为 拉 深 成 形 圆柱 面 缺 口 作 准 备 。 

亚 工 位 进行 首次 拉 深 成 形 浅 圆 简 。 其 直径 达到 15. 36mm， 高 度 为 5. 3mm; 工件 内 径 达 
到 图 样 要 求 ， 但 口 部 与 底部 圆 角 半 径 仍 大 ， 分 别 为 1.5Smm 和 1. 2mm。 

V 工 位 ， 进 行 二 次 拉 深 ， 以 减 小 底部 圆 角 半径 接近 0. Smm。 

V 工 位 冲 止 挡 台 ， 并 通过 整形 精 化 尺寸 ， 进 一 步 减 小 底部 圆 角 半径 达到 0. 5mm。 

VI 工 位 ， 整 形 ， 进 一 步 精 化 形状 与 尺寸 。 

三 工 位 ， 冲 方 孔 。 
































- 393. 


开工 位 ， 切 开外 形 并 复位 。 

区 工 位 ， 翻 边 拉 直 小 耳 并 落 料 。 

冲模 结构 特点 : 

1) 采用 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 ， 精 度 高 ， 刚 度 大 ， 运 转 平稳 。 

2) 采用 7 对 浮动 导 料 销 ， 保 证 带 料 顺畅 送 进 。 

3) 拉 深 凸 模 均 采 用 螺钉 吊装 固定 ， 详 见 模具 图 。 

4) 采用 无 触 点 电 控 自动 检测 安全 防护 系统 ( 见 图 中 件 8 与 件 16 ~ 19) ， 工 作 可 靠 。 装 
ТЕН в 上 的 安全 导 正 销 19， 通 过 绝缘 衬 套 17、 绝 缘 执 圈 18 与 印 料 板 8 绝缘 ， 件 19 接 
导线 16 并 与 压力 机 电路 连接 ， 下 模 座 接地 。 送 料 准确 到 位 ， 安 全 导 正 销 19 插入 带 料 导 正 孔 
中 ， 不 与 带 料 接触 ， 压 力 机 正常 工作 ;反之 ， 件 19 与 带 料 接触 ， 导 通电 路 形成 回路 ， 自 动 
切断 压力 机 控制 电路 。 
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直接 由 条 料 、 带 料 或 卷 料 ， 用 多 工 位 连续 模 一 模 成 形 冲 制 出 各 种 零件 ， 是 冲压 现场 经 常 
采用 的 多 工 位 连续 冲压 的 工艺 技术 之 一 。 板 料 冲 压 只 有 分 离 和 变形 两 种 工艺 作业 方式 。 用 冲 
模 实施 变形 就 是 成 形 ， 包 括 弯 曲 、 拉 深 、 翻 边 、 起 伏 、 胀 形 、 缩 口 、 扩 口 、 校 平 、 整 形 、 压 
印 。 起 伏 是 打 凸 包 、 压 筋 、 压 花 等 的 总 称 。 通 常 把 用 量 大 的 拉 深 、 弯 曲 等 主导 变形 工序 单独 
列 出 ， 而 把 拉 深 、 弯 曲 以 外 的 其 他 变形 工序 统称 为 成 形 工序 。 

多 数 冲 压 件 的 各 种 成 形 作业 ， 都 只 是 复杂 冲压 件 的 一 个 局 部 加 工 部 位 ， 是 多 工 位 连续 冲压 
零件 的 一 个 工 步 ， 是 多 工 位 连续 模 的 一 、 二 个 工 位 。 即 便 是 完全 成 形 加 工 的 零件 ， 只 要 用 多 工 
位 连续 模 ， 必 然 有 分 离 的 冲 裁 工 位 ， 因 此 ， 多 工 位 成 形 连 续 模 都 是 冲 裁 成 形 连续 式 复合 模 。 

根据 导向 方式 、 结 构 特 征 ， 多 工 位 成 形 连续 模 可 分 为 如 下 几 种 : 

1) 无 导向 多 工 位 成 形 连 续 式 复合 模 。 

2) 固定 务 料 导 板 式 多 工 位 成 形 连 续 式 复合 模 。 

3) 滑动 导向 导 柱 横 架 固定 番 料 多 工 位 成 形 连 续 式 复合 模 。 

4) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 多 工 位 成 形 连续 式 复合 模 。 

5) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 奈 导 板 多 工 位 成 形 连续 式 复合 模 。 

б) 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 成 形 连续 式 复 合 模 。 

以 下 所 列 的 各 种 不 同 结构 类 型 的 多 工 位 成 形 连 续 模 实用 典型 结构 中 ， 除 都 具有 冲 裁 分 离 工 
位 外 ， 多 数 还 有 弯曲 工 步 或 其 他 成 形 工 位 。 含 多 种 成 形 作业 的 复杂 立体 形 冲压 件 ， 总 是 先 通过 
载 搭 边 、 冲 切 结构 废料 获得 展开 平 毛坯 后 ， 再 分 别 进行 各 种 成 形 作 业 ， 加 上 完成 冲压 成 形 后 再 
切断 分 离 ， 冲 裁 工 位 往往 多 于 成 形 工 位 ， 还 要 靠 冲 裁 工 位 控制 冲压 件 的 线性 尺寸 精度 。 


4.1 无 导向 多 工 位 成 形 连 续 式 复合 模 








1. 夹板 无 导向 固定 卸 料 冲 孔 、 成 形 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-1) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 4-1) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-1 所 示 为 用 板 裁 条 料 一 模 成 形 冲 制 夹 板 的 无 导向 固定 邱 料 冲 孔 、 成 形 落 料 二 工 位 连 
续 式 复合 模 。 从 冲压 件 图 可 以 看 出 ,夹板 形状 简单 ， 和 矩形 外 廓 的 四 角 有 高 3mm 的 三 角形 尖 
角 。 冲 压 工艺 采用 冲 中 间 两 个 直径 为 4. 5mm 的 孔 后 落 料 并 冲 挤 成 形 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 

料 宽 刀 =34 05mm 的 板 裁 条 料 ， 由 手工 沿 模 体 右边 长 导 料 板 20 送 入 模 并 在 两 导 料 板 构 
成 的 导 料 楼 中 由 后 向 前 送 进 ， 直 到 在 始 用 挡 料 装置 19 处 受阻 ， 完 成 第 1 送料 进 距 。 用 手 将 件 
19 从 导 料 板 中 拉 出 后 ， 便 可 进行 第 I[ 工 位 冲 两 个 直径 为 4.5mm 的 孔 。 然 后 ,在 上 模 回程 向 上 
后 ， 继 续 送料 向 前 。 自 动 挡 料 销 在 弹簧 17 作用 下 ， 能 及 时 准确 地 为 第 I[ 工 位 挡 料 定位 ， 使 第 I 
工 位 顺利 完成 落 料 冲 挤 成 形 复合 冲压 ， 成 品 冲 件 从 止 模 孔 漏 落 出 模 。 该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 模具 驱动 的 自动 挡 料 销 ， 操 作 安全 ， 生 产 效率 高 。 

2) 采用 推拉 式 始 用 挡 料 装置 ， 简 化 了 结构 ， 降 低 了 制 模 成 本 。 
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冲压 件 图 

































































材料 : 08F 
ЖЫБ: Imm 
图 4-1 夹板 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 成 形 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 
表 4-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
夹板 无 导向 固定 秃 料 
1 模具 名 称 冲 孔 、 成 形 落 料 二 工 位 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В-34 0 ,mm 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 154 6 使 用 设 各 J21—25 
3 ШІНІҢ C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/шп 11 8 生产 率 /( 件 /h) 200 
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( 续 ) 

















模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 0235А 12 销 钉 4 45 43 ~48 
2 调节 螺杆 1 45 43 -48 13 ІШ 1 ССг15 60 ~ 64 
3 垫 板 1 45 43 ~48 14 下 模 座 1 Q235A 

4 螺母 1 45 43 ~48 15 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 

5 固定 板 1 Q235A 16 拉杆 1 45 43 ~48 
6 落 料 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 17 р 1 65Mn 43-50 
7 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 18 自动 挡 料 销 1 T7 52-56 
8 导 正 销 2 T7 54 ~ 58 19 始 用 挡 料 装置 1 45 43-48 
9 螺钉 4 35 外 购 20 导 料 板 2 45 43-48 
10 螺钉 1 35 外 购 21 承 料 板 1 0235А 

11 印 料 板 1 0235А 22 螺钉 2 35 外 购 



































3) 采用 导 正 销 8 通过 对 送料 进 距 的 校准 精 定位 ， 确 护 冲 压 件 精度 。 

2. 齿 形 垫圈 无 导向 固定 卸 料 冲 孔 、 翻 边 、 冲 齿 、 整 形 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 4-2) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-2) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-2 所 示 为 用 板 裁 条 料 一 模 成 形 冲 制 齿 形 垫圈 的 无 导向 固定 缉 料 冲 孔 、 翻 边 、 冲 
W. ЖЕ, НАЛУ ҚА, РН ИЕ НА Ж ЗЕК 65Mn 材质 ， 料 厚 = 
2mm。 该 冲压 件 是 标准 件 ， 应 用 广 , 产量 大 ， 要 求 尺寸 与 形 位 精度 高 、 一 致 性 高 、 互 换 
性 强 ， 冲 压 加 工 难度 较 大 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 板 裁 条 料 由 手工 送 入 模 后 依 冲 孔 凹 模 
及 工艺 确定 的 较 大 宽度 值 沿边 、 搭 边 、 操 作 工 肉眼 定位 在 第 工 工 位 冲 出 第 开工 位 翻 边 所 
需 32. 6mm 预 冲 孔 ; 第 开工 位 翻 边 ; 第 五 工 位 冲 具 型， 第 信 工 位 空挡 ; 第 V 工 位 整形 并 
落 料 。 第 开工 位 翻 边 凸 模 长 且 为 锥 形 头 ， 可 以 对 第 工 工 位 预 冲 孔 校准 定位 并 翻 边 成 形 。 
由 于 第 五 工 位 和 第 V 工 位 两 者 凸 模 都 将 杆 部 加 粗 成 台阶 形 ， 固 定 端 在 固定 板 上 要 有 更 大 
的 安装 位 置 ， 故 第 请 工 位 空挡 才能 满足 冲模 结构 需要 的 凸 模 固 定位 置 。 其 冲模 结构 的 主 
要 特点 为 : 

І) 采用 顺 装 结构 。 冲 孔 废 料 漏 料 于 模 下 。 第 V 工 位 成 品 工 件 要 整形 并 落 料 复合 冲压 。 
靠 凹 模 下 弹 顶 施 压 而 装 顶 件 器 ， 只 能 模 上 出 件 。 

2) ЗӘРГЕ ИЫ. 四 模 依 工 位 分 制 、 舱 装 ， 凸 模 固 定 分 两 块 组 合 。 

3) 考虑 到 在 止 模 孔 中 压顶 件 器 而 将 止 模 孔 加 深 ， 模 座 整体 加 厚 增高 。 
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图 4-2 齿 形 执 圈 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 冲 上 、 整 形 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
齿 形 垫圈 无 导向 固定 种 
模具 名 称 иеа 5 使 用 材料 条 料 ，B 257 gm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J21—100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 53 8 生产 率 /( 件 /h) 120 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 顶 杆 1 45 43 ~48 12 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
2 顶 杆 1 T7 52 ~56 13 冲 齿 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 
3 顶 件 器 1 CrWMn 58 ~62 14 固定 板 1 Q255A 
4 冲 孔 四 模 般 件 1 Crl2MoV | 60~64 | 15 整形 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 
5 下 模 座 1 0235А 16 固定 板 1 0255А 
6 弹簧 1 65Mn 43 ~50 17 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
7 原材料 1 65Мп 18 ІШЕ 1 45 
8 ІНІМЕ 1 0255А 19 顶 件 器 1 Т8 58-62 
9 冲 孔 凸 模 1 Сг12 MoV 58 ~62 20 弹簧 1 65Мп 43-48 
10 固定 板 1 0255А 21 Bx 1 45 43 -48 
11 上 模 座 1 0235А 
































42 ”固定 卸 料 导 板 式 多 工 位 成 形 连 续 模 


(1) 模具 图 (图 4-3) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-3) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-3 所 示 为 用 厚 仅 1mm 的 绝缘 纸板 裁 条 料 ， 在 Ј12—10 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压 力 机 
上 ， 用 固定 缉 料 导 板式 冲 式 、 打 凸 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 冲 制 冲压 件 图 所 示 绝 缘 纸 执 的 
专用 多 工 位 连续 模 。 

用 这 类 导 板 式 连续 模 冲 制 塑性 差 、 冲 压 适 应 性 不 良 的 硬 纸板 、 绝 缘 纸 板 、 石 棉 橡胶 
板 、 层 压板 、 钢 纸板 、 石 棉 板 等 非 金属 材料 立体 成 形 冲压 件 ， 特 别 是 小 尺寸 连续 冲压 成 
形 的 制 件 ， 具 有 模具 结构 简单 、 冲 压 成 形 质量 好 、 模 具 使 用 安全 等 显著 特点 ,推广 应 用 
前 景 广阔 。 

冲压 工艺 及 冲压 过 程 如 下 : 
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ЖӘН 12 АЯ, Hl|JJ UJ Е ЕЕ ЗОВ ВЕ 5 =8. 5mm， 然 后 继续 送 进 ， 经 
第 [ 工 位 冲 $2. 5mm 和 孔 、 第 卫 工 位 打 凸 、 第 三 工 位 落 料 ， 完 成 冲 制 。 该 冲模 的 结构 特点 
如 下 : 


















(54 2-1 
554 24 

002066 | рУ 到 区 
xf 22241 













































10 < 二 

人 材料 : 绝缘 纸板 
А ЖИЕ: Imm 
Ñ 15 
h 8 
ГІ 

И 

ГИН 17 

— СД 

УА 


БЕН 
AL 
z 















3 
Zl 











SS 


2 























图 4-3 绝缘 垫 固定 印 料 导 板式 冲 孔 、 打 凸 、 落 料 连 续 式 复合 模 


表 4-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
ШТ 项 H W 容 序号 ЖОН ЕЖ 
жайын нң Sh sÇ 
1 模具 名 称 冲 孔 、 打 凸 、 落 料 连续 | 5 使 用 材料 条 料 ，B =28 gam 
式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 145 6 使 用 设 各 12-10 

3 冲 裁 间 隙 Ситат 0. 025 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 8.5 8 生产 率 /( 件 /h) 220 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 





















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 12 模 柄 1 Q235A 
2 侧 丸 2 T7 58 ~62 13 螺钉 4 35 外 购 
3 承 料 板 1 Q235A 14 垫 板 1 45 43 ~48 
4 弹簧 1 65Мп 43-50 15 固定 板 1 45 
5 下 模 座 1 0235А 16 落 料 凸 模 1 T10 58 ~62 
6 四 模 1 T10 60 ~64 17 导 板 1 45 43 ~48 
7 Jr ru RJ ІН 2 Т10 58-62 18 顶 件 器 1 T7 54~58 
8 ӨНЕ 2 Т10 58-62 19 螺钉 2 35 外 购 
9 冲 孔 凸 模 2 T10 58 ~62 | 20 销 钉 4 45 43 ~48 
10 防护 是 1 0235А 21 ЕЕ 2 0235А 
11 上 模 座 1 0235А 
































1) 结构 定型 ， 零 部 件 标 准 化 程度 高 。 

2) 模 体 精 小 ， 用 料 省 。 

3) 制 模 工艺 简便 ， 可 直接 将 固定 板 、 导 板 、 四 模板 三 模板 用 电 火 花 线 切割 或 电 火 花 成 
形 一 次 加 工 成 形 。 

4) 要 求 凸 模 始 终 不 脱离 导 板 ， 故 要 安装 到 滑 块 行程 可 调 的 偏心 压力 机 上 冲压 。 


43 ”滑动 导向 导 柱 模 架 固定 和 卸 料 多 工 位 成 形 连 续 式 复合 模 














1. 法 兰 盘 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固 定 卸 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-4) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-4) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-4 所 示 为 用 板 裁 条 料 连 续 冲 压 一 模 成 形 冲 制 法 兰 盘 的 三 工 步 五 工 位 成 形 连续 式 复合 
模 。 从 冲压 件 图 可 以 看 出 其 工艺 参数 如 下 : 法 兰 盘 材质 为 08F 冷 轧钢 板 ， 料 厚 1 =3. 5mm， 
冲压 工艺 采用 单列 直 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 取 搭 边 a =3mm, 沿边 a, =2mm, 012707200 S 
度 С, =4mm， 从 而 求 得 送料 进 距 5 = 66mm + 3mm = 69mm， 需 要 板 裁 条 料 宽 В =66mm +2 x 
3mm +4mm =76mm， 详 见 排 样 图 。 其 主要 特点 是 料 厚 大 ， 冲 孔 、 落 料 所 需 冲 裁 力 大 ， 翻 边 
及 剖 裁 所 需 仓 料 力 大 ， 冲 压 过 程 中 会 产生 较 大 的 振动 和 噪声 。 

该 冲压 件 的 冲压 成 形 过 程 如 下 : 

料 宽 B=76mm 的 板 裁 条 料 由 手工 送 入 模 ， 在 第 工 工 位 由 侧 刃 切 边 定 位 ， 并 冲 ф29. 2mm 
孔 作 为 翻 边 预 冲 孔 ; 第 开工 位 空挡 ; 第 亚 工 位 翻 边 ; 第 信 工 位 空挡 ; 第 V 工 位 落 料 。 

该 冲模 的 结构 特点 为 : 

1) 为 适应 厚 板 冲 裁 和 翻 边 ， 使 冲模 承受 更 大 载 答 而 能 稳定 运作 ,设计 采 用 滑动 导 疝 后 
侧 导 柱 加 强 型 钢 模 架 ， 加 厚 模 座 ， 加 粗 导 柱 ， 提 is 续 冲 制 厚 板 冲压 件 的 承载 能 
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图 4-4 法 兰 盘 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固 定 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 

法 兰 盘 滑动 导向 后 侧 

导 柱 模 架 固定 秃 料 冲 孔 、 
1 具名 和 5 用 材料 ЖЖ, В-76 0 ,mm 

ЖА ты нб 使 用 材料 条 Е 
续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 J21—160 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 175 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 69 8 生产 率 /( 件 /h) 120 


























模具 主要 零 部 件 










































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 上 模 座 1 Q235A 8 下 模 座 1 0235А 

2 ЖҚ 1 Q235A 9 wh LES PE 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
3 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 10 顶 杆 1 Т7 54 ~ 58 
4 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 11 导 正 销 1 T7 54-58 
5 分 体式 固定 板 1 45 43 ~48 12 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 
6 冲 孔 凸 模 1 Сг12 MoV 58 ~62 13 2) 1 CrWMn 58 ~62 
7 印 料 板 1 Q275A 

及 长 期 运作 的 稳定 性 。 


2) 冲模 进出 料 两 端 均 安装 加 长 导 料 板 、 承 料 板 ， 保 证 送出 料 平稳 。 

3) 采用 镶 拼 式 结构 。 四 模 按 工 位 拼接 ， 凸 模 按 冲压 工 步 拼装 紧 冉 。 

Д) 装 设防 护 屏 ,保证 生产 安全 。 

2. 接触 环 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 挤 、 落 料 三 工 位 成 形 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-5) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-5) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-5 7 7/9 В =40.6mm. ЖИЕ ¿ =0. 5mm 的 Tl 纯 铜 带 ， 在 开 式 双 柱 固定 台 J21 一 
10 压力 机 上 ， 使 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 的 固定 件 料 冲 挤 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 大 量 
生产 电能 表 接 触 环 。 冲 压 件 尺 寸 小 而 形状 较 复 杂 ， 详 见 冲 压 件 图 。 其 冲压 加 工 难 点 在 于 工件 
头 部 直径 为 7.3mm、 高 为 3mm 的 凸 缘 冲 挤 成 形 以 及 工件 细 长 杆 部 落 料 出 模 不 变形 。 

该 冲模 利用 冲 制 工件 材质 软 而 冲压 成 形 性 能 好 的 特点 ， 采 用 冲 挤 成 形制 件 头 部 
47.3mm、 高 3mm 的 浅 圆 简 而 后 整体 落 料 。 冲 压 时 顶 杆 6 受 橡 胶体 2 的 作用 向 上 项， 材料 受 
上 下 压力 冲 挤 而 流向 凸 模 周围 ， 因 间隙 小 于 料 厚 使 冲 挤 的 底 料 如 同 反 挤 ， 材 料 向 上 流动 达到 
要 求 的 圆 科 高度 。 该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 凹 模 采 用 镶 拼 结构 ， 落 料 止 模 由 拼 块 20、25 构成 ， 并 与 成 形 凹 模 7、23 РЕШШ 
模 框 22 内 。 

2) 凸 模 17 用 于 冲 断 废料 ,便于 回收 纯 铜 。 
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图 4-5 ЖУН Ы НЕЕ АЕ ННЯ, ЕВЕ ТЛЕ РАЯ 
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表 4-5 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
接触 环 滑动 导向 对 角 导 
1 模具 名 称 - 5 使 用 材料 带 料 ，B =40.6 9,шт 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 р1-10 
3 冲 裁 间 隙 С/ тт 0.05 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 250 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 垫 块 4 T7 50 ~55 15 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 
2 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 16 垫 板 1 45 43 ~48 
3 六 角 螺 母 4 35 外 购 17 切 废料 凸 模 1 Т8 54 ~ 58 
4 顶 杆 1 T7 50 ~55 18 导 套 2 | 20 (#0) | 58-62 
5 垫 板 1 Q235A 19 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 
6 顶 杆 1 Т8 54 ~ 58 20 四 模 拼 块 1 Т8 54 ~ 58 
7 Ш 1 Т8 54 ~ 58 21 导 柱 2 20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 
8 IE 1 Q255A 22 四 模 框 1 45 
9 П ГА Е 1 Q255A 23 四 模 拼 块 1 Т8 54 ~ 58 
10 上 模 座 1 HT200 24 下 模 座 1 HT200 
11 冲 挤 凸 模 1 Crl2 56 ~60 | 25 四 模 拼 块 1 Т8 54 ~ 58 
12 落 料 凸 模 1 Т8 54-58 26 垫 板 1 0255А 
13 模 柄 1 Q235A 27 螺杆 1 45 43 -48 
14 销 钉 4 45 43 ~48 









































3) 冲撞 与 落 料 工 位 之 间 设 空 工 位 ， 以 便 凸 模 安装 和 四 模 灸 拼 。 
3. 芯 夹 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 卸 料 裁 拱 边 、 压 弯 、 切 断 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 


(1) 模具 图 (图 4-6) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 4-6) 


(3) 分 析 说 明 








图 4-6 所 示 为 采用 宽 B=50mm、 料 厚 1 = 0.6mm 的 H62 黄 铜 带 ,在 开 式 双 柱 固定 台 
了 21 一 40 型 压力 机 上 ， 使 用 图 4-6 所 示 滑 动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 印 料 裁 搭 边 、 切 形 、 压 
弯 、 切 断 成 形 四 工 位 一 模 成 形 冲 制 仪表 夹 芯 的 连续 式 复 合 模 。 夹 芯 不 仅 外 形 复杂 、 尺 寸 小 ， 
而 且 料 薄 ， 易 在 冲压 过 程 中 变形 。 冲 压 工艺 依 制 件 复杂 外 形 及 展开 平 毛坯 类 十 字形 的 特点 ， 
确定 用 4 个 工 位 连续 冲压 成 形 : 第 工 工 位 裁 拱 边 及 与 搭 边 相连 的 结构 废料 ， 获 得 展开 平 毛 环 
的 大 部 分 轮廓 ; 第 开工 位 用 成 形 侧 刃 冲 切 平 毛坯 两 端 尖 角 ; 第 亚 工 位 压 弯 成 形 ， 见 模具 剖 视 
图 B 一 B， 为 下 一 工 位 最 终 成 形 作 准备 ; 第 区 工 位 切断 并 弯曲 成 形 ， 详 见 冲压 件 图 。 该 冲模 


结构 特点 如 下 : 


. 405 - 


和 С 


ТШ 
NS 


< YD Ж» 


— 


E 


р2222 
1 


а 22 


== =Y, 


+ An е м 


LX 








1 
% 


wi 2 


























材料 : H62 
ЖЫНЫ: 0.6mm 











排 样 图 

















I 位 

















4-6 芯 夹 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 印 料 裁 拱 边 、 压 弯 、 切 断 成 形 四 工 位 连续 式 复 合 模 


1) 用 裁 搭 边 〈 切 废 ) 法 获得 制作 展开 平 毛坯 ， 留 在 原材料 上 的 工件 用 送料 携带 法 到 后 
续 各 工 位 冲压 加 工 。 冲 模 结 构 简 单 ， 





制 模 方便 。 


2) 加 厚 导 料 板 ， 增 大 冲模 工作 区 空间 ， 满 足 第 亚 工 位 压 弯 和 第 了 Y 工 位 成 形 的 需要 。 








3) 模具 采用 顺 装 结构 ， 有 利 





于 剖 裁 废料 排除 以 及 完成 制 件 模 下 漏 件 出 模 ， 操 作 方 便 、 





%4-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
芯 夹 滑动 导向 对 角 导 柱 
ЖОБАЛЫ ЖЕҢГЕНІ, 
1 黄 具 名 称 5 ЛЯ ЕЖ, B =50 0 опат 
模具 名 称 Безу. БЈР 使 用 材料 料 0.2 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 170 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 024 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 180 
































模具 主要 零 部 件 








































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 柱 2 T7A 58-62 15 切 形 凸 模 2 Crl2 58-62 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 16 裁 搭 边 凸 模 2 Crl2 58-62 
3 六 角 螺 钉 4 35 外 购 17 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 
4 销 钉 4 45 43 ~48 18 下 垫 板 1 45 43 ~48 
5 定位 夹板 1 Q255A 19 顶 杆 1 T7A 52 ~56 
6 16. 1 Q255A 20 下 模 座 1 0235А 
7 弯曲 成 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 21 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
8 上 模 座 1 Q235A 22 顶 件 器 1 ТТА 52-56 
9 螺钉 4 35 外 购 23 弹簧 2 65Мп 43-50 
10 垫 板 1 45 43 -48 24 托 板 1 Q255A 
11 ШНЕК 1 Q255A 25 螺钉 2 35 外 购 
12 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 26 压板 1 Q255A 
13 销 钉 4 45 43 ~48 27 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 -64 
14 导 套 2 T7A 58 ~62 
4. 底板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 冲 孔 、 切 舌 、 扳 边 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 4-7) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-7) 
(3) 分 析 说 明 
图 4-7 所 示 为 底板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 件 料 神 孔 、 切 舌 、 扳 边 成 形 三 工 位 连续 式 
复合 模 。 该 冲压 件 材料 为 10 钢 冷 轧 板 ， 料 厚 上 =0.7mm， 形 状 比 较 复 杂 。 一 半 是 有 两 个 矩形 
小 孔 的 平板 ， 与 其 相连 的 另 一 半 是 一 个 三 面 有 壁 、 中 间 有 21mm х 26mm Ж fL BJ GJS 3 8, 
顶部 为 圆 弧 形 ， 详 见 冲压 件 图 。 该 零件 冲压 的 难点 是 右 半 部 高 达 10mm 的 壁 部 两 边 带 有 4 个 
半径 为 2mm、 高 4mm 的 圆 耳 ， 必 须 在 壁 部 进行 外 缘 扳 边 成 形 前 冲 出 ; 而 左 半 部 在 最 后 落 料 
时 冲 出 才 合 适 。 如 果 整 体 落 料 后 再 扳 边 成 形 右 半 部 ， 冲 模 结 构 则 必须 设置 工 位 间 环 件 传递 机 
构 ， 将 坏 件 送 到 成 形 工 位 上 ， 模 具 结 构 趋 于 复杂 。 现 行 工艺 采用 单列 直 排 三 工 位: 第 工 工 位 
仅 冲 出 零件 左右 两 部 分 相 接 位 置 小 口 ， 即 右 半 部 外 缘 扳 边 的 高 度 ; 第 开工 位 冲 出 4 个 圆 耳 ， 
只 沿 冲 裁 线 切 开 ， 不 落 料 ， 并 由 设 在 切口 下 模 顶 板 将 切 开 部 分 原样 顶 回 材料 内 ; 第 亚 工 位 冲 
. 407 . 
































冲压 件 图 
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图 4-7 底板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 冲 孔 、 切 舌 、 扳 边 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 & 
1 模具 名 称 2. 5 使 用 材料 ЖӘН, B=53 .9 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 192 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 028 7 送料 方式 БЕЛ 
4 送料 进 距 S/mm 56 8 生产 率 /( 件 /h) 300 
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模具 主要 零 部 件 


( 续 ) 



















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НАС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 垫 板 1 45 43 -48 13 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
2 导 销 2 45 43 -48 14 切 开 凸 模 1 T8A 58 ~62 
3 顶 件 器 1 T7 54 ~58 15 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
4 а 1 45 43 -48 16 印 料 板 1 Q235A 

5 НИЯ y 1 T7 54 ~58 17 Фа 1 T8A 60 - 64 
6 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 18 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 落 料 凸 模 1 T8A 58 ~62 19 9] 77 2 Т8А 56 ~ 60 
8 固定 板 1 45 20 ЕТ 6 35 

9 垫 板 1 45 43 ~48 21 销 钉 4 45 43 ~48 
10 上 模 座 1 0235А 22 冲 孔 凹 模 灸 块 4 Crl2 60 ~ 64 
11 模 柄 1 Q235A 23 导 柱 、 导 套 2 组 | 20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 
12 螺 塞 1 45 

孔 ， 外 沿 扳 边 、 左 半 部 落 料 复合 冲压 ， 完 成 冲 件 。 

该 冲压 件 精 度 不 高 ， 其 冲模 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 、 固 定 印 料 板 。 模 具 采 用 对 四 式 





侧 为 ， 对 送 进 材料 切 边 定 距 ,确保 进 距 $ = 56mm。 模 具 采 用 下 弹 顶 模 上 出 件 ， 用 送 进 材料 


将 工件 携带 四 模 端 部 斜坡 出 模 。 








该 冲模 的 不 足 之 处 在 于 ， 用 固定 公 料 板 ， 模 上 出 件 ， 应 按 零 件 最 大 高 度 瓦 =10mm 再 加 
3 ~5mm 设计 导 料 板 ， 和 否则 出 件 难以 顺畅 。 


4.4 


滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 印 料 多 工 位 成 形 连 续 式 复合 模 


1. 垫圈 套 裁 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 冲 孔 压 叫 、 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 4-8) 
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材料 : ТОР 钢 冷 轧 板 
ЖЫБ: 1mm 


图 4-8 ”垫圈 套 裁 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 冲 孔 压 趾 、 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-8) 
表 4-8 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
垫圈 套 裁 滑动 导向 后 侧 
1 模具 名 称 ӘНШ НІП, Ў | 5 使 用 材料 带 料 ，B =123 0 ,mm 
料 二 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23 一 125 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 05 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 122 8 生产 率 /( 件 /h) 80 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC 
1 定 心 销 1 45 43 ~48 13 导 套 T7A 58-62 
2 导 柱 2 T7A 58 ~62 14 冲 孔 凸 模 Crl2 58 ~62 
3 冲 裁 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 15 弹 压板 Q255A 
4 | 内 、 外 环 分 离 凸 模 | 1 Crl2 58 ~62 | 16 | Ж, ЖИ Crl2 60 ~ 64 
5 顶 件 器 1 Т7А 52-56 17 下 模 座 HT200 
6 凸凹 模 1 Crl2 58 ~62 18 上 托 座 Q255A 
7 HHE r 1 ТТА 52-56 19 螺杆 45 43 ~48 
8 弹簧 3 65Mn 43 ~50 20 下 托盘 Q255A 
9 弹 压板 1 Q255A 21 螺母 35 外 购 
10 Ж 11 CrWMn 58 ~62 | 22 橡胶 体 成 型 体 外 购 
11 冲 中 心 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 23 顶 杆 45 43 ~48 
12 上 模 座 1 HT200 








(3) 分 析 说 明 


























图 4-8 所 示 为 两 种 垫圈 一 模 套 裁 的 冲 孔 奈 叫 及 复合 冲 裁 二 工 位 连续 式 复 合 模 。 两 种 环形 
冲压 件 套 裁 节 省 材料 ， 使 外 环 件 冲 孔 的 结构 废料 得 到 充分 利用 。 该 冲模 的 主要 结构 特点 为 : 
1) 由 两 个 复合 冲压 工 位 构成 一 个 二 工 位 连续 式 复合 模 : 第 工 工 位 进行 种 孔 、 压 凹 成 形 
复合 冲压 ; 第 开工 位 进行 外 环 与 内 环 两 垫圈 的 复合 冲 裁 ， 分 别 在 上 模 和 下 模 分 离 出 模 。 


2) 两 工 位 分 别 采 用 馈 

















该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 
条 料 由 右边 送 进 ， 首 次 冲压 ， 用 始 用 挡 料 装置 定位 ， 冲 出 中 心 孔 和 圆周 三 个 孔 并 压 出 贺 
周 均 布 的 11 个 圆 形 凹 坑 。 上 模 上 行 后 ， 条 料 送 入 下 一 工 位 ， 由 导 柱 2 为 中 心 孔 定位 ， 进 行 
二 次 冲压 : 先 由 弹 压 板 9 将 条 料 压 紧 ， 接 着 由 冲 裁 目 模 3 ІНШІ 6 和 分 离 凸 模 4 冲 出 内 环 
件 和 外 环 件 。 实 际 上 就 是 进行 复合 冲 裁 ， 从 条 料 上 分 离 出 两 种 环形 工件 。 当 上 模 上 行 回程 











模 中 项 出 ， 落 在 凹 模 工 作 面 上 。 
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НАЗЫ, ШИН Ға НЕ ЕЖ КЕЛЕ ЕЕ, 
3) "ӘН ШИК, ， 故 采用 加 粗 杆 部 的 二 台阶 式 结构 实施 加 固 。 








后 ， 外 环 件 由 止 横 中 的 顶 件 器 将 其 项 出 止 模 ;而 和 印 件 噩 7 在 弹簧 8 作用 下 ,将 内 环 件 从 凸 媚 


2. ЕЛЕНА ЗЕРНЯ, ЕМ, ЯНА ЕЕ 


(1) 模具 图 (Eq 4-9) 
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4-9 шына АЈ НДЕН, ЕШ, В Еа РАЯ 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 4-9) 
表 4-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





т ЛЕ 























材料 : 45 钢 
ЖЫН: 1.5mm 


































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
盖 板 滑动 导向 对 角 导 柱 
' 模具 名 称 . 5 使 用 材料 条 料 ,B=41 Ó mm 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 ІН21--60 
3 ШІН С/ тш 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 侧 丸 2 T8A 58 ~62 5 冲 孔 四 模 1 Сі12МоУ 60 -64 
2 承 料 板 1 Q235A 6 成 形 止 模 1 CrWMn 60 ~ 64 
3 导 料 板 2 45 43 ~48 7 落 料 四 模 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
4 099 (Ze) 1 Т7А 52-56 8 侧 刃 挡 块 ( 右 ) 1 T7A 43 ~48 






































( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 





















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
9 导 柱 2 T7A 58 ~62 19 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 
10 下 模 座 1 HT200 20 橡胶 块 4 成 型 块 外 购 
11 螺钉 2 35 外 购 21 销 钉 1 45 43-48 
12 螺钉 4 35 外 购 22 山 模 固定 板 1 Q255A 
13 四 模 框 1 45 43 ~48 23 垫 板 1 45 43-48 
14 印 料 螺钉 4 35 外 购 24 ЖАЛА 1 0235А 
15 ЕНЕ 1 0275А 25 销 钉 4 45 43 ~48 
16 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 26 螺钉 4 35 外 购 
17 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 27 上 模 座 1 HT200 
18 导 套 2 Т7А 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-9 所 示 为 冲 制 摩托 车 机 油泵 盖 板 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 冲 孔 、 局 部 成 形 、 落 料 三 
工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲压 件 材 质 为 45 钢 ， 料 厚 1=1. 5mm。 其 形状 似 法 兰 盘 ,但 中 心 有 一 
个 半径 为 5mm 的 半圆 凸 包 ， 深 0. Smm。 冲 压 工 艺 采用 宽 有 8 = 41 от 的 板 裁 条 料 ， 冲 压 件 采用 
以 半圆 凸 包 中 心 线 为 准 ， 垂 直 于 条 料 边 单列 直 排 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 与 压 
同 成 形 后 落 料 ， 连 续 冲 压 一 模 成 形 。 取 沿边 a 与 搭 边 4 均 为 2mm， 即 cc =b =2mm， 实 际 需 
要 条 料 宽 B=41mm， 送 料 进 距 S =28mm， 用 沿 条 料 两 边 错 开 布 置 的 两 个 凹 式 侧 刃 控 制 送料 
进 距 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 为 : 

1) 双 侧 刃 定 距 。 双 侧 刃 定 距 用 侧 刃 1 代替 了 始 用 挡 料 装置 、 挡 料 销 、 导 正 销 控制 条 料 
进 距 。 在 压力 机 的 每 次 冲压 行程 中 ， 侧 为 沿 条 料 边缘 切 下 一 块 长 度 等 于 进 距 的 料 边 ， 使 得 送 
料 时 条 料 上 只 有 切 去 料 边 的 部 分 才能 通过 ， 通 过 的 距离 即 等 于 进 距 。 

2) 镶 拼 式 四 模 。 经 实践 证 明 ， 它 不 仅 能 节约 模具 用 钢 ， 而 且 利于 加 工 和 模 必 的 更 换 及 
修复 。 在 采用 灸 拼 式 止 模 结 构 后 ， 四 模 框 13 的 型 腔 及 间距 尺寸 要 求 严 格 ， 制 模 时 应 予以 特 
别 关 注 。 

3) 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 以 适应 料 厚 较 大 、 原 材料 强度 较 大 的 45 
钢 条 料 的 连续 冲压 。 

4) 冲 2 xq3.4mm 的 小 凸 模 采 用 加 固 杆 部 的 二 台阶 结构 形式 。 

3. 支架 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 务 料 冲 孔 、 翻 边 、 弯 曲 、 切 断 七 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-10) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (9224-10) 

(3) 分 析 说 明 

图 4- 10 所 示 为 电机 离合 需 文 架 七 工 位 连续 式 复合 模 。 

该 冲压 件 外 形 复杂 ， 具 有 $22mm 的 圆 简 和 仅 3mm 高 的 竖立 凸 缘 ， 两 边 讨 角 项 带 有 长 x 
%& = 151 x 3. 9mm 的 和 矩形 孔 ， 而 且 圆 桶 内 径 精 度 要 求 较 高 ， 为 ф19 +0 98 mm。 其 外 径 为 
22mm， 距 边缘 最 小 距离 仅 1. Smm， 用 冷 轧 25 钢板 的 剪裁 条 料 一 模 成 形 有 一 定 难度 。 
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材料 : 25 钢 冷 思 板 
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图 4-10 支架 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 弯 曲 、 切 断 七 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-10 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
支架 滑动 导向 后 侧 导 柱 
模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 
% RA 8 5 使 用 材料 ЖЖ, В-52 0; 
1 F: R.P] ж. ай. ЛЕТ 1 材料 АВ 0.5 ШШ 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 138 6 使 用 设备 ІН21-80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 26.5 8 生产 率 /( 件 /h) 210 
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模具 主要 零 部 件 
































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 HT200 17 НЕЕ 1 0255А 

2 切断 目 模 1 Crl2MoV 58 ~62 18 沉 头 螺钉 2 35 外 购 
3 导 正 销 1 ТТА 52-56 19 导 料 板 1 45 43 ~48 
4 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58~62 | 20 II 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
5 销 钉 2 45 43 ~48 21 下 热 板 1 45 43 ~48 
6 上 垫 板 1 45 43 -48 22 下 模 座 1 HT200 

7 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 23 导 柱 2 T7A 58 ~62 
8 模 柄 1 Q235A 24 打 弯 模块 2 CrWMn 58-62 
9 冲 矩 形 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 | 25 螺钉 4 35 外 购 
10 导 正 销 1 Т7А 52-56 26 导 正 销 1 T7A 52-56 
11 成 形 侧 丸 2 T8A 58 ~62 27 山 模 固定 板 1 Q255A 

12 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 28 导 套 2 T7A 58 ~62 
13 ВРЕТ 6 35 外 购 29 销 钉 4 45 43 ~48 
14 弹簧 6 65Мп 43-50 | 30 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
15 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 31 销 钉 2 45 43 ~48 
16 橡胶 体 4 成 型 块 外 购 
































冲压 工艺 采用 单列 直 排 裁 搭 边 与 沿边 组 合 冲 切 排 样 。 用 成 形 侧 刃 配 导 正 销 ， 节 制 送 进 材 
料 ， 控 制 送料 进 距 偏差 。 安 排 冲 孔 、 翻 边 、 冲 和 矩形 筷 、 弯 曲 、 切 断 等 五 个 冲压 工 步 ， 见 排 样 
图 。 因 冲模 结构 设计 需要 ， 并 为 提高 最 后 切断 工 位 精度 ， 增 加 了 两 个 空 工 位 ， 变 成 七 工 位 连 
续 式 复合 模 。 

该 冲模 冲 制 支架 零件 ， 解 决 了 单 工 位 综合 式 复 合 模 不 能 解决 的 如 下 几 个 难题 : 

1) 翻 边 凸 缘 外 径 $22mm， 距 总 宽 仅 25mm 的 零件 边缘 太 近 ， 最 近 点 仅 1. Smm， 而 该 堆 
件 料 厚 :=1. Smm。 单 工 位 复合 模 的 凸凹 模 虽 可 制造 ， 但 壁 太 薄 ， 料 大 厚 ， 制 造 出 来 也 强度 
不 足 ， 无 法 使 用 。 

2) 在 弯 角 顶 冲 孔 ， 而 弯 边 长 仅 4mm， 孔 为 13mm x3.9mm ЯЗ, ЖИН Х2.5шп, 
单 工 位 综合 式 复合 模 ， 很 难 在 预 冲 孔 翻 边 的 凸凹 模 两 边 再 进行 冲 孔 和 弯曲 。 

3) 在 一 个 工 位 的 复合 模 上 ， 冲 制 出 尺寸 如 此 小 而 冲压 工 步 多 达 5 个 ， 且 具有 翻 边 和 弯 
曲 冲 压 工 步 的 零件 有 很 大 难度 。 即 便 勉强 冲 制 出 ， 调 校 修 准 弯 曲 回 弹 后 的 实际 弯曲 角 、 修 理 
凸凹 模 、 模 具 寿 命 等 都 有 问题 。 

这 套 连 续 式 复合 模 在 结构 设计 上 有 以 下 特点 : 

1) 采用 标准 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 、 弹 压 伙 料 结构 ， 模 架 横 置 而 又 采用 横向 送料 形 
式 。 这 种 结构 可 使 操作 者 坐 着 操作 ， 脚 踏 压力 机 开关 ， 手 持 板 裁 条 料 ， 从 右 向 左 送料 。 上 
Жр, 280-57 ТЕРІДЕ 

2) 由 于 有 翻 边 、 弯 曲 工 步 ， 为 使 操作 者 看 清 送 料 装置 ， 并 使 送料 方便 抬 起 进入 各 工 
位 ， 在 模具 工作 区 不 用 导 料 板 ， 而 安装 了 打 灾 模 块 24， 保证 了 顺畅 送料 。 

3) 采用 成 形 侧 为 ， 切 除 沿 边 与 部 分 搭 边 ， 获 得 展开 毛坯 的 大 部 分 外 廓 ， 仅 留 中 间 部 分 
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搭 边 作为 连接 工件 与 原材料 纽带 ， 用 送料 携带 工件 至 各 工 位 冲压 ， 在 最 后 一 个 工 位 切断 


边 
分 离 


ух 
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4) 用 导 正 销 〈 导 正 凸 模 ) 在 空挡 工 位 导 正 、 校 准 送料 进 距 ， 保 证 了 工件 的 尺寸 与 形 位 
精度 。 

5) 七 工 位 沿 送料 方向 呈 直 线 布置 并 采用 成 形 侧 刃 ， 使 该 冲模 结构 简化 ， 制 造 方便 ， 生 
产 效率 高 ， 工 件 质量 好 。 

4. 连接 板 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 裁 搭 边 、 冲 孔 压 形 、 弯 曲 、 切 断 四 工 位 连续 
式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 4-11) 
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图 4-11 连接 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 裁 搭 边 、 冲 孔 压 形 、 弯 曲 、 切 断 四 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-11) 
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表 4-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 

连接 板 滑动 导向 对 角 导 

柱 模 架 弹 压 印 料 裁 搭 边 、 
! а МЯНЕ, ал, алт и аа. 

四 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21—60 
3 ТУ ТА C/mm 0.06 7 送料 方式 E 
4 送料 进 距 SZmm 19 8 生产 率 /( 件 /h) 210 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 45 43 ~48 16 冲 小 孔 凸 模 4 Crl2MoV 58-62 
2 Ше Crl2MoV 60 ~64 17 | 剖 小 矩形 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 
3 导 正 销 T7A 52-56 18 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
4 ІЕЕ 0255А 19 导 套 2 ТТА 58-62 
5 弯曲 凸 模 CrWMn 58 ~62 | 20 顶 件 器 2 T7A 58 ~62 
6 冲 孔 凸 模 Crl2MoV | 58-62 | 21 导 料 板 2 45 43-48 
7 凸 模 固定 板 Q255A 22 导 柱 2 T7A 58 ~62 
8 垫 板 45 43 ~48 23 下 模 座 1 HT200 
9 压 形 凸 模 CrWMn 58-62 | 24 销 钉 4 45 43 ~48 
10 上 模 座 HT200 25 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
11 ВНТ 35 外 购 26 成 形 侧 丸 2 T8A 58-62 
12 模 柄 Q235A 27 螺钉 2 35 外 购 
13 销 钉 45 43 ~48 28 承 料 板 1 Q235A 
14 销 钉 45 43 ~48 29 Ñ| JJ pipa 2 ТТА 52-56 
15 压 半圆 筋 凸 模 CrWMn 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-11 所 示 为 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 斜 料 结构 的 裁 搭 边 、 冲 孔 、 压 形 、 切 断 四 工 
位 连续 式 复合 模 ， 可 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 所 示 电 器 连接 板 零件 。 其 冲压 工艺 采用 横 置 并 
排 两 件 有 搭 边 有 沿边 冲 裁 ， 弯 曲 成 形 后 切 开 ， 一 模 两 件 。 

该 冲模 共 设 置 4 个 工 位 。 各 工 位 的 冲压 作业 具体 项 目 是 : 

第 I 工 位 用 成 形 侧 为 对 搭 边 与 沿边 进行 组 合 冲 切 、 冲 中 心 制 件 分 离 切 口 、 压 $3. 3mm 半 
圆 突 筋 〈 宽 2mm) 作为 攻 制 M4 螺纹 的 半 个 底 孔 。 

第 开工 位 冲 两 端 M3 螺纹 底 孔 (42. 5mm， 各 2 +), 冲 两 个 ФА 20-05 mm 孔 ， 分 置 两 边 ， 
Ж $3.3mm 半圆 凸 筋 〈 宽 2mm) 作为 攻 制 МА 螺纹 底 孔 的 半 个 底 孔 ， 与 第 工 工 位 压 出 的 同 
样 半 圆 凸 筋 相 距 3mm， 但 同 轴 。 

第 亚 工 位 弯曲 ， 将 两 边 各 弯 902, 

第 了 工 位 切 开 落 料 ， 一 模 两 件 。 
“416. 








该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 工 形 成 形 侧 刃 ， 搭 边 与 沿边 一 次 组 合 冲 切 。 用 送料 携带 工件 实现 工 位 闻 
送 进 。 

2) 细 长 异形 冲 件 〈 槽 ) 凸 模 ， 将 其 杆 部 加 粗 成 圆 杆 方便 制造 与 修理 。 

З) 中 间 压 43.3mm 半圆 筋 凹 模 ， 采 用 局 部 镶 谨 结构， 以 利于 制造 、 更 换 及 丸 麻 、 
修理 。 



































4) 两 件 组 合 ， 成 对 冲压 ,使 单 角 弯 曲 侧 向 力 得 到 自然 平衡 ;中 间 切 开 成 为 两 件 ， 使 
ШІ, НИЕТІҢЕ. 

5. ЗАЦ Sie 2) EF [s] rR ЕЕЕ ЕНЕДІ ЕР, НТК ЕЕ 

(1) 模具 图 (图 4-12) 
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材料 : Н62 

料 厚 : 0.5mm 

ЕРТ: 0 一 9 

学 深 : 0.2 一 0.3mm 

字 几 寸 ; 宽 x 高 =1.5mmX4mm 









































图 4-12 数码 条 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 压 印 、 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 4-12) 


表 4-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 АЖ 
数码 条 滑动 导向 中 间 
导 柱 模 架 弹 压 印 料 、 冲 带 料 ，B =88. 5 _0.smm 
1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 
孔 压 印 、 落 料 二 工 位 В =105 0 „тт 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 162 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 9.5 8 生产 率 /( 件 /h) 250 




















模具 主要 零 部 件 






















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 4 45 43 -48 15 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 16 01] 227 2 TSA 58-62 
3 导 柱 2 T7A 58 ~62 17 压 印 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 导 套 2 T7A 58 ~62 18 印 料 板 1 0255А 
5 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 19 ІНІ 4 45 43-48 
6 弹簧 4 65Мп 43-50 | 20 导 柱 2 T7A 58 ~62 
7 冲 孔 凸 模 2 T10A 58 ~62 21 ІШ 1 ТІЮА 60 -64 
8 销 钉 1 45 43 ~48 22 下 模 座 1 HT200 
9 模 柄 1 Q235A 23 压 印 四 模 1 Crl2 60 -64 
10 螺钉 4 35 外 购 24 顶 杆 1 T7A 52 ~56 
11 销 钉 2 45 43 ~48 25 侧 刃 挡 块 2 T7A 52 ~56 
12 上 模 座 1 HT200 26 ЖЕТ 4 35 外 购 
13 垫 板 1 45 43 -48 27 承 料 板 1 0235А 
14 固定 板 1 Q235A 














(3) 分 析 说 明 

图 4- 12 所 示 为 用 0. Smm 厚 的 H62 黄 钢 带 料 大 量 冲 制 两 种 宽度 了 均 为 gmm 而 长 度 工分 
别 为 86mm、100mm 的 数码 条 采用 的 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 结构 的 冲 孔 压 印 、 落 料 
二 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 形状 十 分 简单 ， 是 一 个 带 有 两 个 $2.7mm 圆 孔 ， 表 面 压 印 有 
u x Eu = 1. 5mm x4mm、 深 0.2 ~0.3mm 的 数字 ， 外 形 长 为 86mm 和 100mm 两 种 、 宽 均 为 
8mm 的 矩形 窗 长 条 。 由 于 H62 黄 铜 材质 的 料 厚 仅 0. 5mm， 制 件 刚度 差 ， 易 扭曲 变形 ， 冲 压 
件 要 保证 平整 ， 无 手感 毛刺 ， 具 有 相当 难度 。 

冲压 工艺 采用 有 搭 边 、 有 沿边 的 有 废料 冲 裁 。 排 样 为 横 置 单列 直 排 。 为 使 冲 制 工 件 具 有 
更 高 的 尺寸 与 形 位 精度 ， 无 手感 毛刺 ， 应 采用 有 废料 冲 裁 ， 并 且 冲 模 还 要 采用 相应 的 结构 措 
· 418 · 














施 。 该 冲模 的 主要 结构 特点 为 : 

1) 用 一 套 连续 模 冲 制 两 种 不 同 长 度 的 冲压 件 。 由 于 冲压 件 左 端面 为 基准 面 ， 总 长 度 为 
L =86mm. L=100mm 两 种 ,测量 长 度 以 基准 面 为 基准 ， 至 65mm. 86mm 处 。 冲 模 按 地 = 
100mm 制造 ， 但 冲压 带 料 宽度 有 两 种 : 

а) 冲压 件 总 长 站 +2 1218101 宽度 С, +2 x 沿边 宽度 5=100mm +2 x Imm + 2 x 
1. Smm =100mm +2mm + 3mm = 105mm; 

b) 86mm + Со +b =88.5mm, wh) L =86mm 的 冲压 件 时 ， 用 宽度 B = 88. 5mm 的 带 料 ， 
贴 着 左 导 料 板 2 送 进 冲压 即 可 。 

2) 采用 双边 布局 的 矩形 侧 为 ， 控 制 送料 进 距 S =9. 5mm。 

3) 落 料 及 冲 孔 均 采 用 单 边 冲 裁 间隙 С 490: =0. 02mm。 

6. 底板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 4-13) 
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Р 4-13 底板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-13) 
-419. 


表 4-13 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
底板 滑动 导向 对 角 导 柱 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 J21 一 60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SZmm 21.2 8 生产 率 /( 件 /h) 230 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数 : 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数 : 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 4 45 43 ~48 16 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 导 料 板 1 45 43 ~48 17 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
3 188 1 Crl2 60 ~64 | 18 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
4 导 正 销 1 T7 52-56 19 固定 板 1 0235А 
5 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 | 20 导 套 1 T7 58-62 
6 HER £T 4 35 外 购 21 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
7 导 套 1 T7 58-62 22 印 料 板 1 0255А 43-46 
8 固定 板 1 Q235A 23 导 柱 4 35 外 购 
9 垫 板 1 45 43 ~48 24 下 模 座 1 HT200 
10 上 模 座 1 HT200 25 螺钉 4 35 外 购 
11 销 钉 4 45 43 ~48 26 承 料 板 1 0235А 
12 顶 杆 1 T7 52-56 | 27 螺钉 4 35 外 购 
13 螺钉 4 35 外 购 28 导 料 板 1 45 43 ~ 48 
14 模 柄 1 Q235A 29 侧 丸 2 T10 58 ~62 
15 销 钉 1 45 43 ~48 











(3) 分 析 说 明 


图 4- 13 所 示 为 底板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、3 
































翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 


合 模 ， 可 用 宽度 B=37_0 ,mm、 厚 度 1=0. 5mm 的 08F 钢 冷 轧 板 裁 条 料 ， 在 了 1 一 60 型 开 式 
双 柱 固定 台 压 力 机 上 一 模 成 形 冲 制 底板 ， 效 率 高 、 质 量 好 、 一 致 性 和 互 换 性 都 很 高 。 该 冲压 
件 的 冲压 工艺 采用 单列 槛 置 有 沿边 、 有 搭 边 直 排 排 样 ， 进 行 有 废料 冲压 。 冲 压 工 步 为 冲 孔 、 
翻 边 、 落 料 ， 不 设 空 工 位 ， 故 也 仅 3 个 工 位 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 板 裁 条 料 由 人 工 送 入 模 
内 ， 由 一 对 错开 布置 于 条 料 两 边 的 矩形 侧 丸 切 边 定位 ， 控 制 送 料 进 距 5 = 21. 2mm。 当 和 人 料 
口 侧 刃 挡 料 切 边 定 距 时 ， 即 实施 第 工 工 位 冲 4 孔 ， 其 中 一 个 中 心 孔 为 翻 边 预 冲 孔 ; 第 开工 位 
翻 边 ， 获 得 y9.2+02mm 1%, НУЛЕ Н = Зп; 第 亚 工 位 为 成 品 整体 落 料 。 该 冲模 主要 结 
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构 特 点 为 : 
1) 冲压 用 原材料 为 板 裁 条 料 。 其 送料 定位 系统 采用 侧 刃 加 落 料 凸 模 5 端面 装 导 正 销 4 
保证 冲压 件 精度 。 


2) 为 适应 大 量 生 产 时 模 架 能 长 时 间 稳 定 运作 ， 刚 度 好 ， 不 变形 ,设计 采用 加 厚 模 座 的 








加 强 型 模 架 
3) 冲模 整体 采用 顺 装 式 多 ЛЫ, "ЕРНІ ту НЫН A e КЕНІН, ЖА), 
安全 。 





7. 连接 辟 滑 动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 
(1) 模具 图 (图 4-14) 








冲压 件 图 
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图 4-14 连接 壁 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-14) 
表 4-14 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


模具 主要 技术 规格 


操作 





序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 














连接 臂 滑 动 导向 对 角 
ӘНЕ ЛОН ЕН, " 




































































1 模具 名 称 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 5 使 用 材料 ЖӘН, В-18 0 ,mm 
式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 J21—25 

3 冲 裁 间 际 C/mm 0.05 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 9.5 8 生产 率 /( 件 /h) 260 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 


































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 2 65Mn 43 ~50 10 模 柄 1 0235А 
2 始 用 挡 料 装置 “| 2 套 部 件 11 上 模 座 1 HT200 
3 下 模 座 1 HT200 12 落 料 凸 模 1 TI0A 58-62 
4 挡 料 销 1 T7 52 ~56 13 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
5 导 柱 2 T7 58 ~62 14 导 正 销 1 T7 52-56 
6 弹簧 4 65Mn 43 ~50 15 ІШЕМ 1 0235А 
7 导 套 2 T7 58 ~62 16 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
8 固定 板 1 Q235A 17 Ше 1 TI0A 60 ~ 64 
9 垫 板 1 45 43 -48 18 导 料 板 2 45 43 ~48 
(3) 分 析 说 明 
图 4- 14 所 示 为 连接 臂 请 动 导 向 对 角 导 柱 模 碎 弹 压 印 料 训 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 





复合 模 ， 可 用 宽度 B=18mm、 厚 度 1=1mm 的 H62 黄 铜 带 料 ， 在 了 21 一 25 型 开 式 双 柱 固定 台 
压力 机 上 ， 连 续 冲 压 ， 一 模 成 形 ， 成 批 与 大 量 生 产 仪表 连接 辟 ， 效 率 高 ， 质 量 好， 是 冲 制 类 
似 小 尺寸 薄 料 、 翻 边 成 形 螺纹 底 孔 常用 的 冲模 典型 结构 形式 。 冲 制 连接 臂 的 冲压 工艺 也 是 薄 
板 冲 压 件 冲 制 小 螺纹 底 孔 的 典型 工艺 。 薄 板 冲 压 零 件 一 般 要 用 螺钉 进行 连接 ， 大 都 要 保证 连 
接 螺纹 有 大 于 制 件 料 厚 的 连接 长 度 ， 达 到 连接 强度 的 要 求 。 利 用 冲压 翻 边 获取 大 于 其 料 厚 的 
螺纹 底 孔 深度 是 成 熟 而 稳定 的 工艺 方法 ， 故 该 冲压 件 采 用 冲 翻 边 预 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 3 ТОР 
一 模 成 形 工艺 。 其 中 ,第 工 工 位 所 冲 2 孔 ， 只 有 大 头 的 孔 是 翻 边 预 冲 孔 ， 冲 压 工 艺 简 单 而 定 
型 。 该 冲模 的 送料 定位 系统 采用 经 济 的 两 组 始 用 挡 料 装置 与 固定 挡 料 销 配 套 组 成 。 每 次 新 带 
料 入 模 的 第 一 个 冲压 件 ， 因 为 要 经 过 3 个 工 位 ， 故 必须 由 两 组 始 用 挡 料 装置 依次 对 新 人 模 带 
料 首 件 按 工 位 控制 送料 进 距 ， 第 亚 工 位 挡 料 定位 。 首 件 后 不 再 使 用 手动 操作 的 始 用 挡 料 装 
置 ， 连 续 不 间断 冲压 。 该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 送料 定位 系统 简便 而 经 济 ， 采 用 固定 挡 料 销 4 与 始 用 挡 料 装置 2 配套 ， 与 采用 侧 刃 
定 距 相 比 ， 冲 模 结 构 趋 于 简单 ， 造 价 也 要 低 60% ~ 70% 。 当 定位 精度 要 求 公差 > + 
0. 15mm， 采 用 板 裁 条 料 或 带 料 、 手 工 送 料 时 ， 这 类 定位 系统 是 可 靠 而 经 济 的 。 

2) 采用 整体 的 标准 模板 ， ІЗІНДЕ, mie. ШЕ, 便于 电 加 工 制 模 ， 甚 至 可 三 
板 释 齐 一 次 用 电 火花 线 切 割 或 电 火 花 成 形 加 工 完 成 。 

3) 神 模 采 用 顺 装 结构 ， 操 作 方便 。 冲 孔 废 料及 成 品 制 件 都 从 模 下 漏 件 出 模 。 

8. 扳 把 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 压 止 、 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-15) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-15) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-15 所 示 连 续 式 复合 模 ， 可 用 宽度 B=30_0 ,mm、 厚 度 1=2mm 的 2Al2 铝 合 金条 料 ， 
在 J21—60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生产 照相 机 扳 把 。 从 冲压 件 图 中 可 以 看 
出 ， 该 冲压 件 是 一 个 立体 成 形 件 ， 是 通过 成 形 模 腔 挤 压 平板 铝 合金 坯料 ， 达 到 冲 制 合 格 扳 把 
的 目的 ， 实 际 上 是 冷 挤 压 加 工 ， 属 于 用 闭口 锻 模 进行 冷 锻 加 工 工艺 。 原 材料 在 模 腔 中 受 挤 压 
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神 压 件 图 
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4-15 扳 把 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 压 目 、 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 式 复 合 模 











后 ,体积 受制 于 模 腔 并 按 模 腔 形状 重新 分 配 而 制 出 成 品 。 图 示 扳 把 用 条 料 通过 压 四 、 冲 孔 、 
整体 落 料 获得 制 成 品 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 ; 2mm 厚 的 2AL2 铝 合 金 板 裁 条 料 由 手工 从 冲模 
右边 导 料 槽 口 送 入 ， 至 侧 太 15 切 开 11mm 宽 的 料 边 ， 进 入 第 工 工 位 压 四 ， 即 压 一 个 直径 为 
7.4mm、 深 1.6mm 的 圆 窝 ; 第 卫 工 位 冲压 四 中 心 2. 2mm x2. 2mm 方 孔 ; 第 亚 工 位 空挡 ,日 
的 是 使 第 工 工 位 和 第 请 工 位 凸 模 在 固定 板 上 有 是 够 的 般 装 位 置 ， 第 信 工 位 整体 落 料 。 成 品 扳 
把 由 落 料 目 模 顶 件 器 反 顶 出 模 ， 在 凹 模 表面 出 件 。 
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表 4-15 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 内 & 序号 项 А 内 容 
扳 把 滑动 导向 对 角 导 柱 
模具 名 称 ee 5 使 用 材料 条 料 ，B =30 шш 
式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 І21-<60 
3 冲 裁 间 除 С/ тат 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SAmm 11 8 生产 率 /( 件 /h) 180 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 11 冲 孔 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 
2 上 模 座 1 HT200 12 下 模 座 1 HT200 
3 垫 板 1 45 43 ~48 13 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
4 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 14 螺钉 4 35 外 购 
5 Ж 1 Crl2 58-62 15 ІШІ) 1 TI0A 58-62 
6 导 套 2 T7 58 ~62 16 侧 刃 挡 块 1 T7 54 ~58 
7 导 料 板 2 45 43 ~48 17 顶 杆 2 Т7 50 ~ 54 
8 承 料 板 1 Q235A 18 ІНІ 4 45 43-48 
9 导 柱 2 T7 58 ~62 | 19 落 料 凹 模 1 Crl2 60 ~ 64 
10 жя 1 CrWMn 60 -64 

















该 冲模 的 主要 结构 特点 为 : 
1) 冲模 连续 冲压 ， 又 是 立体 冲撞 成 形 ， 模 具 在 冲压 过 程 中 始终 满载 运作 ， 故 应 采用 加 
厚 模 座 模 架 ， 增 加 模 架 刚度 ， 保 证 长 期 工作 不 变形 。 
2) 必须 采用 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 ， 以 便 获 得 冲 件 外 廊 。 
3) 凸 模 承 载 大 ， 为 防止 纵 弯 ， 三 凸 模 都 采用 加 粗 杆 部 的 加 固 措 施 ， 使 其 成 为 台阶 式 


结构 。 




















9. 过 滤 板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 浮动 模 柄 冲 孔 、 压 上 四、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 
(1) 模具 图 (图 4-16) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-16) 


(3) 分 析 说 明 
图 4-16 所 示 连 续 式 复合 模 ， 可 用 宽度 В -46 0 ,mm、 





厚度 1=0.14mm 的 1Cr18Ni9Ti 不 


锈 钢 带 ， 在 J12 一 40 型 开 式 单 柱 活 动 台 偏心 压力 机 上 大 量 生 产 汽油 过 滤器 滤 板 ,质量 好 、 效 
率 高 、 成 本 低 。 其 冲压 工艺 为 3 个 工 步 : 第 工 工 步 冲 孔 ， 包 括 1 个 828mm 中 心 孔 、12 个 沿 
4g31mm 中 心 圆 周 均 布 的 $2.7mm 小 孔 、2 个 Ф3. 2mm 孔 ; ФІЛТРНШОЖ, Е 28 个 
ІҢ $837mm 圆周 均 布 的 ф1.5тт, 140. 05mm 的 四 坑 ; 第 亚 工 步 依 $40mm 圆 落 料 成 品 。 该 冲 
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4-16 ”过滤 板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 浮动 模 柄 冲 孔 、 压 止 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 


表 4-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
过 滤 板 滑动 导向 四 导 
aa 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 0056 7 送料 方式 手工 或 自动 
4 送料 进 距 S/mm 43 8 生产 率 /( 件 /h) 200/550 (自动 ) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 |1 %2.7тт А | 12 T10A 58-62 12 落 料 凸 模 1 T10A 58-62 
2 垫 板 1 45 43 ~48 13 Ж 28 CrWMn 58-62 
3 螺钉 1 35 外 购 14 ІШ 1 CrWMn 60 -64 
4 模 柄 压 块 1 Q235A 15 | 冲 4$3.2mm 了 和 孔 凸 模 | 2 ТІЮА 58-62 
5 六 角 螺 钉 3 35 外 购 16 | 冲 $28mm 和 孔 凸 模 | 1 ТІ0А 58-62 
6 模 柄 1 0235А 17 四 模 1 ТІ0А 60 -64 
7 螺钉 3 35 外 购 18 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
8 螺钉 3 35 外 购 19 导 柱 4 T7 58-62 
9 六 角 螺 钉 3 35 外 购 20 销 钉 2 45 43 ~48 
10 上 模 座 1 Q235A 21 导 料 板 2 45 43-48 
11 落 料 凹 模 1 ТІ0А 60 -64 





模 冲 压 运 作 过 程 如 下 : 



































由 压力 机 带动 安装 在 压力 机 工作 台 左 右 两 边 的 辊 式 通用 送料 装置 ， 将 


欲 冲 合格 带 料 按压 力 机 滑 块 行程 频率 ， 按 要 求 送料 进 距 S = 43mm， 异 步 协 调 送 料 入 模 ， 第 
ГЗ 种 不 同 孔径 的 孔 共 15 个 ， 见 排 样 图 ; 第 开工 位 压 止 ， 即 沿 $837mm АУА ЕЙ 
ІҢ ФІ. 5mm [190 (#0. О5тњ), А 28 个 ， 详 见 排 样 图 ; Ш ТИК $40mm 落 料 ， 每 一 
工 步 设 一 个 工 位 ， 无 空 工 位 。 该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 高 精度 浮动 模 柄 弥补 压力 机 滑 块 导轨 导向 偏差 大 的 缺陷 ,保证 上 模 导 向 的 稳 


定性 





方便 ， 同 轴 度 高 。 
3) 冲压 工作 行程 很 小 ， 使 用 导 板 式 结构 而 且 整体 为 顺 装 ， 剖 孔 废料 及 成 品 工件 均 可 从 
模 下 漏出 ， 方 便 、 顺 畅 又 安全 。 
10. 外 壳 基 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 侧切 、 冲 孔 、 切 口 拉 深 、 落 料 翻 边 九 工 位 
连续 式 复 合 模 


(1) 模具 图 (图 4-17) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 4-17) 
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图 4-17 外 壳 基 座 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 侧切 、 冲 孔 、 切 口 拉 深 、 落 料 翻 边 九 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











































































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 

外 壳 基 座 滑动 导向 

对 角 导 柱 模 架 弹 压 
1 模具 名 称 御 料 侧切 、 冲 孔 、 5 使 用 材料 ЖЕН, В =26.5 0 ,mm 

切口 拉 深 、 落 料 翻 边 

九 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 JH21 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 “Т 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 800 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 0235А 17 上 模 座 1 Q235A 
2 压板 1 45 43 ~48 18 执 板 1 45 43 ~48 
3 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 19 整形 凸 模 1 ТІ0А 58 - 62 
4 Та 1 ТТА 52-56 || 20 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
5 热 板 1 45 43 ~48 | 21 侧 刃 2 ТІ0А 58 -62 
6 翻 边 凹 模 1 CrWMn 62-64 || 22 拉 深 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 四 模 镶 件 1 Crl2 62 ~64 23 导 柱 2 T8A 58-62 
8 冲 孔 凹 模 镶 块 3 Crl2 62 ~64 | 24 压板 j 45 43-48 
9 ІРР 1 Q235A 25 切口 凸 模 1 Crl2 58-62 
10 导 正 销 2 ТТА 52-56 | 26 凸 模 保护 套 3 TIOA 58 ~62 
11 | 落 料 翻 边 凸凹 模 1 CrWMn 62 ~64 | 27 顶 件 器 1 Т7А 52-56 
12 НЕН 4 65Мп 43 -48 28 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
13 冲 孔 凸 模 3 Crl2 58 ~62 | 29 弹簧 1 65Мп 43-50 
14 压 料 顶 杆 2 T7A 52-56 || 30 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 
15 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 31 侧 刃 挡 块 2 T7A 52-56 
16 压板 1 45 43 ~48 32 承 料 板 1 Q235A 














(3) 分 析 说 明 

图 4-17 所 示 连 续 式 复合 模 可 用 料 厚 1 =0.3mm. ЖЕЕ B = 26. 5 0 mm 的 №29С018 可 伐 
合金 带 料 ， 在 公称 压力 为 400kN 的 国产 JH21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 冲 制 外 壳 基 座 
冲压 件 。 该 冲模 冲压 工 位 设置 、 冲 压 动作 过 程 以 及 该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 该 模具 为 落 料 、 冲 孔 、 翻 孔 、 拉 深 等 7 个 工 步 和 2 个 空 工 位 ( 共 9 个 工 位 ) 的 连续 
式 复 合 模 。 各 工 位 的 工艺 作业 工作 是 : 工 侧 叉 切 边 定 距 ; 开 冲 两 个 切口 用 的 工艺 孔 ; 亚 切口 
(采用 和 斜 丸 切 开 ， 适 合 长 方形 工件 ) ; Ne Ty; V 拉 深 ; УР; МП; 碍 空 工 位 、 导 
正 ; 区 落 料 、 翻 边 〈 复 合 工艺 ) 。 
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距 大 0. 05mm,， 2... ТЕЛІ ЕРА А Е, 
防止 侧 为 向 下 脱落 。 

3) 工 位 五 是 切口 工 步 ,切口 凸 模 25 在 两 个 工艺 孔 之 间 冲 切 ， 因 而 冲 切 后 条 料 不 会 随 
凸 模 上 升 ， 不 需要 脱 料 板 币 料 ， 故 把 冲 切口 的 切口 凸 模 直 接 固定 在 脱 料 板 上 ， 切 口 凸 模 上 设 
计 有 凸 台 ， 从 脱 料 板 的 上 面 装 入 ， 用 压板 压 住 ， 再 用 螺钉 紧 固 。 

4) 该 模具 工 位 WW 为 冲 小 孔 ， 该 工 位 的 四 模 8 也 设计 为 独立 的 一 个 拼 块 ， 因 凸 模 直 径 较 
小 ， 故 在 脱 料 板 上 设置 保护 套 26 保护 凸 模 。 冲 孔 位 置 在 拉 深 后 的 工序 件 底面 上 ， 为 保证 冲 
和 孔 时 工序 件 落 平 到 位 ， 不 被 弹性 脱 料 板 压 坏 ， 这 一 拼 块 要 做 得 薄 一 些 ， 上 表面 比 其 他 四 模 拼 
块 低 2mm， 凸 模 的 保护 套 则 要 向 下 凸 出 。 

5) 该 模具 工 位 区 为 落 料 、 翻 边 (复合 工序 ) ， 其 工作 过 程 如 下 : 上 模 下 行 时 ， 压 料 杆 
压 住 工件 的 底面 ， 上 模 继 续 下 行 ， 脱 料 板 压 平 条 料 ， 落 料 翻 边 凸 四 模 的 外 缘 为 口 与 四 模 镶 块 
作用 ， 完 成 外 形 落 料 ， 上 模 再 继续 下 行 ， 凸 四 模 内 侧 四 模 与 翻 边 凸 模 相 互 作用 ， 完 成 零件 的 
外 翻 边 ， 同 时 顶 件 块 被 是 四 模压 住 下 行 。 当 上 模 回升 时 ， 顶 件 块 将 工件 顶 出 四 模 ， 脱 料 板 印 
下 条 料 ， 压 料 杆 也 可 将 粘 于 凸凹 模 内 的 工件 推出 。 

11. 连接 座 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 务 料 冲 孔 、 翻 边 、 弯 曲 、 切 断 七 工 位 连续 式 复 




































































(1) 模具 图 (图 4-18) 
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排 样 图 
工 位 开工 位 VY 工 位 和 工 位 而 工 位 


















































图 4-18 连接 座 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 弯 曲 、 切 断 七 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-18) 
表 4-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 & 序号 项 А 内 & 
1 模具 名 称 连接 座 连续 式 复 合 模 | 5 使 用 材料 板 裁 条 料 ，B =60 0 :mm 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 23—63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SAmm 39.5 8 生产 率 /( 件 /h) 150 ~200 
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模具 主要 零 部 件 































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 ЕН ШЕ 2 CrWMn 60 ~ 64 12 冲 孔 组 合 凸 模 5 Crl2MoV 58 ~62 
2 ІЕЕ 1 Q275A 13 上 模 座 1 HT200 

3 橡胶 体 1 组 外 购 14 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
4 凸 模 固 定 板 1 45 15 “Ж: 2 | 20 (#1) 58-62 
5 ЕЗ 1 45 43 -48 16 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
6 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 17 下 模 座 1 HT200 

7 定位 校准 凸 模 1 T8A 54 ~58 | 18 Ши 1 Crl2MoV 62-64 
8 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 19 下 热 板 1 45 43 ~48 
9 模 柄 1 Q275A 20 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
10 翻 边 校 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 21 成 形 侧 刃 2 Crl2 58 ~62 
11 翻 边 凸 模 1 Crl2 58-62 22 承 料 板 1 0235А 














(3) 分 析 说 明 

用 传统 冲压 工艺 冲 制图 4- 18 所 示 连 接 座 ， 通 常 是 采用 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 ， 先 冲 切 
出 平板 展开 毛坯 ,然后 用 单 冲 翻 边 模 翻 边 、 单 冲 弯 曲 模 弯 成 形 ， 总 共 需 要 三 套 冲 模 。 现 代 冲 
压 技 术 完 全 可 用 一 套 多 工 位 连续 式 复合 模 、 一 台 压 力 机 、 一 个 操作 工 ， 直 接 从 原材料 一 模 成 
形 冲 制 出 符合 冲压 件 图 要 求 的 成 品 零件 。 该 冲压 件 展开 平 毛坯 是 一 个 和 矩形 平板 ， 可 以 采用 单 
列 直 排 有 搭 边 排 样 ， 冲 压 工 艺 过 程 及 冲压 工 步 为 : 中 冲 孔 ， 包 括 ф(3 +0.1)mm 的 4 个 小 孔 
和 中 心 翻 边 预 冲 孔 ; @) 成 形 侧 娘 冲 切 外 廓 两 边 ， 翻 边 ; @ 弯 形 ， 一 次 同时 弯 两 边 ; 由 切断 分 
离 ， 切 除 中 间 连 接 搭 边 ， 推 外 出 工件 。 

工 位 间 送 进 方式 采用 分 切 式 携 带 法 ， 故 必须 采用 有 搭 边 排 样 。 将 中 间 搭 边 作为 工 位 间 送 
进 的 纽带 ,依靠 送 人 原材料 携带 工件 ( 坏 件 ) 至 各 工 位 ， 也 是 确保 外 廊 冲 切 尺 寸 精度 的 补 
偿 搭 边 ， 在 最 后 工 位 切除 这 部 分 纽带 ; 在 入 模 条 料 的 宽度 方向 两 边 ， 分别 设 两 组 成 形 侧 丸 ， 
用 裁 搭 边 法 冲 切 出 工件 展开 平 毛坯 的 两 端 及 要 弯 边 的 外 廊 ， 当 然 还 要 稍 长 一 些 ， 以 便 一 次 弯 
成 形 。 为 确 护 4 个 小 孔 的 孔 距 精度 及 翻 边 柱 台 的 位 置 度 ， 翻 边 前 的 顶 冲 孔 应 与 4 个 小 孔 在 同 
一 工 位 一 次 冲 出 。 该 冲模 全 部 七 工 位 沿 送料 方向 在 同一 平面 成 直线 布置 ， 工 位 间 送 进 采用 分 
. 430 - 

















切 式 携带 法 解决 。 其 结构 设计 关键 之 一 是 第 I 工 位 冲 孔 凸 模 的 结构 设计 ， 采 用 在 矩形 断面 的 
杆 端 车 出 翻 边 预 冲 孔 圆 凸 模 直 径 ， 其 长 度 达 到 印 料 板 厚 度 的 2/3， 和 矩形 杆 的 总 长 为 计算 凸 模 
总 长 度 。 在 该 矩形 杆 的 圆 、 和 矩形 断面 的 交接 平面 的 四 角 ， 按 32 s mm x 18 Е 01 mm 的 孔 距 
公差 ， 加 工 出 锐 装 短 的 冲 4 个 $8(3+0.1)mm 小 孔 凸 模 的 台阶 通 孔 ， 制 出 第 I 工 位 冲 5 1-4, 
的 凸 模 ， 此 外 使 用 成 形 侧 娘 取代 普通 标准 侧 克 ， 对 送 进 原 材料 进 距 限 位 。 成 形 侧 刃 沿 料 方向 
ЛИЧ Е, 通常 与 送料 进 距 相等 ， 另 给 出 单 向 正 公 差 0.010 ~ 0. 01Smm。 由 于 连续 座 翻 边 
凸 缘 外 圆 角 和 内 圆 角 都 很 小 ， 翻 边 后 加 一 个 专门 翻 边 校 形 工 位 正 。 考 虑 克 工 位 切断 凸 模 距 弯 
曲 凸 模 太 近 、 四 模 壁 厚 太 小 、 凸 模 在 固定 板 上 的 安装 位 置 太 小 等 因素 ,增加 了 玉 、W 两 个 空 
工 位 ， 使 模具 总 工 位 数 达 到 七 个 。 

12. 连接 板 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 和 扼 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-19) 
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图 4-19 连接 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-19) 
表 4-19 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 А 内 容 
连接 板 滑动 导向 后 侧 
导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 
І 模具 名 称 . 5 使 用 材料 条 料 ，B =60 5 smm 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 136 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 04 7 送料 方式 ЕЛ. 
4 送料 进 距 S/mm 11 8 生产 率 /( 件 /h) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 12 垫 板 1 45 43 ~48 
2 固定 板 1 Q235A 13 翻 边 凹 模 1 CrWMn 60 ~ 64 
3 销 钉 2 45 43 -48 14 模 柄 1 0235А 
4 四 模 1 Crl2 60 -64 15 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
5 ЖЕ 1 Q235A 16 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 
6 导 柱 2 T7 58 ~62 17 螺钉 2 35 外 购 
7 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 18 销 钉 4 45 43 ~48 
8 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 19 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
9 导 套 2 T7 58-62 | 20 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
10 上 模 座 1 HT200 21 承 料 板 1 Q235A 
11 固定 板 1 Q235A 22 导 料 板 1 45 43 ~48 
(3) 分 析 说 明 
图 4-19 所 示 为 成 批 和 大 量 生 产 仪器 连接 板 使 用 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 











翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 ， 冲 制 的 连接 板 尺 寸 小 、 形 状 简单 ， 而 且 精 度 要 求 不 高 。 整 
个 制 件 的 冲压 工 步 为 冲 孔 、 翻 边 并 落 料 ， 实 际 仅 有 两 个 工 位 。 第 亚 工 位 翻 边 落 料 是 复合 冲压 
工 位 。 中 间 第 开工 位 是 空挡 。 增 加 中 间 这 个 空 工 位 的 目的 是 将 两 个 冲压 工 步 的 工 位 拉 开 ， 以 
利于 提高 止 模 强 度 ， 保 证 凸 模 在 其 固定 板 上 有 足够 的 安装 位 置 。 冲 模 结 构 具 有 简单 、 实 用 的 
村 点 。 

1) 导 料 板 仅 设 凹 模 表 面 一 侧 ， 另 一 侧 是 敞开 的 。 送 料 时 条 料 宽 度 不 受 限 制 ， 使 板 裁 条 
料 的 料 宽 不 设 公差 ， 板 裁 条 料 其 至 边 角 余 料 、 料 头 料 边 ， 均 可 冲压 ， 只 要 材质 牌号 相同 ， 料 
厚 符合 要 求 都 可 以 入 模 冲 压 。 同 时 ， 也 简化 了 冲模 结构 。 

2) 冲 孔 凸 模 冲 孔 直 径 仅 有 3. 3mm、4mm。 为 提高 冲 孔 凸 模 强 度 和 抗 纵 弯 能 力 ， 采 用 加 
粗 凸 模 杆 部 的 加 固 措 施 ， 使 其 成 为 三 台阶 结构 。 

13. 底盘 滑动 导向 三 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 压 形 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-20) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-20) 
. 432 · 
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图 4-20 底盘 滑动 导向 三 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 压 形 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 
模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































表 4-20 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 А 内 容 
底盘 滑动 导向 三 导 柱 模 
1 模具 名 称 а ЕНН, , Б, | 5 使 用 材料 条 料 ，B =45.5 0 ,mm 
落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 060 7 送料 方式 手下 
4 送料 进 距 S/mm 41 8 生产 率 /( 件 /h) 180 ~250 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺 塞 1 Q235A 4 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 
2 下 模 座 1 0235А 5 顶 件 器 1 45 43 ~48 
3 销 钉 6 45 43 ~48 6 П 1 Cr12MoV 62 ~64 
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( 续 ) 









































































































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

7 印 料 板 1 Q275A 22 Шу 1 Ст12МоУ 58-62 
8 导 柱 3 20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 23 冲 孔 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
9 导 套 3 20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 24 压 形 凸 模 1 TI10A 58-62 
10 橡胶 体 1 组 | 成 型 块 外 购 25 埋头 螺钉 4 35 

11 落 料 凸 模 1 T10A 58-62 26 БӘРІМЕН 1 ТІЮА 60 ~ 64 
12 固定 板 1 45 27 НЫ ыу tE 1 ТІЮА 60 ~ 64 
13 垫 板 1 45 43 ~48 28 垫 板 1 45 43 ~48 
14 上 模 座 1 HT200 29 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 

15 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 30 限 位 套 2 45 43-48 
16 模 柄 1 0275А 31 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
17 螺 塞 1 Q235A 32 侧 丸 2 TIOA 58 ~62 
18 弹簧 1 65Mn 44~50 33 承 料 板 1 Q235A 

19 ЕНТ 4 0235А 34 长 导 料 板 1 45 43 ~48 
20 НИ” 1 45 43 -48 35 螺钉 2 Q235A 

21 圆柱 销 2 45 43 ~48 36 БӘРІМЕН 1 ТІ0А 60 -64 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-20 所 示 为 电能 表 底 盘 的 冲 孔 、 压 形 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 。 其 冲压 件 中 心 附 
近 ， 有 一 个 $8mm 大 半圆 弧 的 切 开 台 阶 形 折 弯 成 形 部 位 。 由 于 压 弯 处 是 一 个 高 差 2. 5mm 的 
单 向 45° 斜 坡 ， 压 形 时 必然 要 产生 较 大 的 侧 向 压力 ， 给 冲模 的 结构 设计 增加 了 难度 。 

该 零件 采用 单列 有 搭 边 排 样 ， 设 冲 孔 、 压 形 、 落 料 三 个 工 位 。 为 精确 控制 送料 进 距 ， 并 
实现 不 停机 连续 高 效 冲压 ， 采 用 两 组 止 式 侧 矿 ， 错 开 布 置 在 模具 导 料 槽 两 边 。 同 时 ， 为 确保 
压 形 后 落 料 零件 不 变形 ， 在 落 料 凸 模 端面 按压 形 凸 模 形 状 制 出 校 形 冲 孔 ， 使 零件 在 落 料 前 利 
用 下 弹 顶 出 模 的 弹 顶 止 模 垫 对 工件 校 形 定位 ， 而 后 落 料 并 反 向 顶 出 ， 模 上 出 件 。 

为 平衡 压 形 进行 单 向 弯曲 产生 的 侧 向 力 ， 该 模具 采用 了 非 标 准 的 滑动 导向 导 柱 模 架 ， 不 
仅 增加 了 模具 整体 刚度 、 平 衡 侧 向 力 ， 也 保证 了 模具 连续 高 速 冲压 的 稳定 性 。 

为 控制 上 模 下 行 位 置 ， 保 证 压 形 工 步 和 工件 形状 到 位 ， 在 两 个 对 角 导 柱 的 下 部 装 有 限 位 
套 30。。 

14. 压板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 压 凸 、 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-21 ) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-21) 

(3) 分 析 说 明 
图 4-21 所 示 连 续 式 复合 模 可 用 宽 В =40mm、 厚 度 1=1mm 的 65Mn 弹簧 钢 带 ， 在 1 一 
60 型 开 式 双 柱 冉 定 台 压 力 机 上 连续 冲压 一 模 成 形 冲 制 压板 。 压 板 形状 简单 ， 是 一 个 中 心 有 
R5 近 半 圆 凸 包 并 有 两 个 $3mm 孔 的 12mm x38mm 的 矩形 类 平板 件 。 冲 压 工艺 采用 单列 横 置 
排 样 ， 进 行 有 沿边 、 有 搭 边 的 有 废料 冲压 成 形 。 该 冲模 采用 顺 装 结构 。 第 工 工 位 条 料 送 进 定 
位 赁 肉眼 比照 落 料 四 模 长 边 矿 口 ， 留 出 1. 2mm 搭 边 即 可 ; 第 开工 位 落 料 用 挡 料 销 12 挡 料 定 
位 。 同 时 ， 落 料 凸 模 端 面 装 有 两 个 导 正 销 ， 借 用 第 工 工 位 冲 出 的 两 个 $3mm 孔 ， 插 入 导 正 
销 校准 送料 进 距 ， 进 行 精 定位 ， 能 保证 制 件 孔 与 外 廓 的 同 轴 度 ， 获 得 更 高 的 冲压 精度 。 
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冲压 件 












































材料 : 65Mn 钢板 
料 厚 : lmm 


图 4-21 压板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 压 凸 、 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-21 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











模具 主要 技术 规格 





























































































































压板 滑动 导向 对 角 导 柱 
ен 模 架 冲 孔 压 凸 、 落 кеп 2. 
1 模具 名 称 料 一 工 位 连续 5 使 用 材料 т Ж, В-40 20, ат 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 及 mm 162 6 使 用 设 各 1160 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 于 工 
4 送料 进 距 S/mm 13 8 生产 率 /( 件 /h) 120 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 






























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 模 柄 1 Q235A 11 销 钉 4 45 43 ~48 
2 止 动 销 1 45 43 ~48 12 挡 料 销 1 T7 52-56 
3 印 料 螺钉 4 35 外 购 13 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 14 印 料 板 1 Q235A 

5 弹簧 4 65Mn 43 ~50 15 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
6 导 柱 2 T7 58 ~62 16 Баш ош 1 CrWMn 58 ~62 
7 导 正 销 2 T7 50 -54 17 导 套 2 T7 58 ~62 
8 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 18 固定 板 1 0235А 

9 四 模 1 Crl2 60 -64 19 热 板 1 45 43 ~48 
10 下 模 座 1 HT200 20 上 模 座 1 HT200 
































15. 齿 形 垫 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 齿 形 孔 、 扭 弯 成 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 





(1) 模具 图 (图 4-22) 
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图 4-22 РАНЕ SP In E SRE РНН ЫН ӘР, ЛОР, ЖЕН T SS kE ИЕ 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-22) 
表 4-22 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 А 内 容 
齿 形 垫 滑动 导向 对 角 
1 模具 名 称 .. 5 使 用 材料 带 料 ，B =32 Ó ,mm 
五 工 位 连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 р1-40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 13 8 生产 率 /( 件 /h) 200 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 导 套 1 T7 58-62 17 印 料 板 1 0275А 

2 ІІІ 4 35 外 购 18 扭 弯 凸 模 2 CrWMn 58-62 
3 销 钉 1 45 43 ~48 19 落 料 凸 模 2 Crl2 58-62 
4 Шар ІНШІ 2 Crl2MoV 58 ~62 || 20 挡 料 销 1 T7 52-56 
5 销 钉 1 45 43 ~48 | 21 ІШЕ 1 Crl2 60 ~ 64 
6 模 柄 1 Q235A 22 下 模 座 1 HT200 

7 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 23 销 钉 4 45 43 ~48 
8 销 钉 2 45 43 -48 24 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
9 螺母 2 35 外 购 25 落 料 导 正 销 2 T7 52-56 
10 限 位 块 2 Q255A 26 АНА МЕНІ 2 Т7 52-56 
11 上 模 座 1 HT200 27 Ф925 Чу 2 CrWMn 60 -64 
12 垫 板 1 45 43 ~48 28 导 料 板 2 45 43-48 
13 山 模 固定 块 1 29 承 料 板 1 Q235A 

14 导 套 1 T7 58 ~62 || 30 螺钉 4 35 外 购 
15 螺钉 4 35 外 购 31 导 柱 1 T7 58-62 
16 导 柱 1 Т7 58-62 








(3) 分 析 说 明 


























图 4-22 所 示 为 成 批 和 大 量 冲 制 冲压 件 图 所 示人 齿 形 执 使 用 的 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 
狠 料 冲 齿 形 孔 、 扭 弯 成 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 。 具 形 垫 尺寸 小 而 外 形 复杂 ， 其 材质 为 
J 0. 8mm 的 青铜 带 ， 其 整体 外 形 为 带 短 柄 的 普通 齿 形 热 ， 详 见 冲压 件 图 。 冲 压 件 头 部 的 
Ф12тт 圆 环 内 有 $9mm 扭 弯 正 齿 形 孔 ， 正 方 齿 型 下 弯 30"， 其 外 形 尺 寸 : 长 x 宽 =24mm x 
12mm。 根 据 冲压 件 图 展开 后 齿 形 孔 内 沿 bg9mm 圆周 均 布 8 个 正 具 型 ， 冲 压 工艺 便 采 用 平面 
冲 裁 获 得 正 此 型 后 再 扭 弯 30° 角 成 形 。 其 冲压 工艺 安排 考虑 冲压 件 横 置 参 错 两 行 有 搭 边 排 
样 ， 实 现 一 模 两 件 有 废料 冲压 ， 详 见 排 样 图 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 
































1) 四 模 采 用 钞 黄 与 馈 拼 组 合 结构 。 第 I 工 位 两 个 冲 齿 孔 四 模 采用 馈 摧 结构 形式 。 为 方 























便 四 模 的 内 齿 型 加 工 ， 将 第 I 工 位 四 模 设计 成 整体 般 件 ， 压 次 入 四 模板 内 。 而 落 料 申 模 为 便 
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АЛ ЛЕ, БН, ЖИН ЕН, ЖАН, 


2) 该 冲压 件 共 3 个 冲压 工 步 ， 














日 增 加 了 两 个 空 工 位 ， 使 其 成 为 三 工 步 五 工 位 连续 模 。 


增加 空 工 位 的 主要 目的 是 加 大 各 冲压 工 步 间 的 距离 ， 提 高 四 模 强 度 ; 男 一 个 原因 是 各 工 步 凸 
定 端 直径 均 大 于 送料 进 距 5 = 13mm， 


模 都 把 其 杆 部 加 粗 ， 实 施加 固 。 加 粗 杆 部 后 的 各 凸 模 固 

















在 凸 模 固 定 板 上 的 凸 模 固定 位 置 及 必需 的 固定 面积 就 不 够 了 。 常 用 的 解决 方法 是 增加 各 工 步 
的 空 工 位 ， 拉 大 各 凹 模 间 距离 。 
16. 基板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 压 止 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-23) 
表 4-23 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
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图 4-23 ”基板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 压 止 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 

























































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 ж 序号 ШОН s 

基板 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 моа | 使 用 材料 ДОВ, В-48,4 9 ;mm 

ІШ, ТН ТУУ 

式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设 和 J21—100 
° 冲 裁 间 辽 CAmm 0.1 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm і 5005 т 
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模具 主要 零 部 件 





















































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ІІІ 4 35 外 购 17 限 位 柱 2 组 部 件 

2 垫 板 1 45 43 -48 18 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 

3 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 19 导 料 板 1 45 43-48 
4 冲 槽 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 20 螺钉 4 35 外 购 

5 固定 板 1 Q255A 21 销 孔 4 45 43-48 
6 Лт 2 CrWMn 58-62 | 22 橡胶 体 2 成 型 体 外 购 

7 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV | 58-62 | 23 导 套 2 Т7 58 ~ 62 
8 印 料 板 1 Q275A 24 上 模 座 1 HT200 

9 定位 销 1 T7 52-56 | 25 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 

10 ВНШ ЕН: 1 Crl2MoV 60~64 | 26 ІНІ 4 45 43-48 
11 ТУЕ tla 6 1 Crl2MoV 60 ~64 | 27 模 柄 1 Q235A 

12 冲 孔 止 模 拼 块 1 Crl2MoV 60-64 | 28 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 

13 四 模 框 1 45 43 ~48 29 限 位 柱 ( 上) 1 Q255A 

14 热 板 1 45 43 ~48 30 限 位 柱 (下 ) 1 Q255A 

15 下 模 座 1 HT200 31 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 

16 导 柱 1 T7 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-23 所 示 为 成 批 和 大 量 生 产 仪表 基板 使 用 的 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 
压 四 ( 沉 孔 ) 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 。 该 基板 冲压 件 的 材质 是 冷 轧 45 钢板 ， 料 厚 = 
2. 5mm。 该 冲压 件 形状 是 简单 的 长 4mm x 宽 15mm 的 矩形， 但 其 料 厚 达 上 =2.Smm， 而 且 是 
强度 很 大 的 冷 轧 45 钢板 。 此 外 ， 冲 压 件 内 长 x 宽 =26mm x 3mm 的 窄 槽 孔 以 及 两 个 ФЗ ат 
孔 上 部 90° x 1. 5mm 的 锥 穴 沉 孔 ， 都 具有 较 大 冲压 难度 。 尤 其 是 宽度 仅 3mm 而 长 达 26mm 
的 窗 槽 孔 ， 由 于 覃 孔 长 度 超过 其 宽度 的 8 倍 ， 远 超过 允许 极限 值 倍 ， 给 其 冲 孔 凸 模 的 设计 
造成 困难 ， 特 别 是 凸 模 的 刚度 及 抗 纵 弯 能 力 面 临 严 峻 挑战 。 该 冲模 结构 的 主要 特点 为 : 

1) 冲模 结构 设计 采用 加 强 型 高 强度 模 架 ， 相 关 冲 模 零 部 件 一 律 按 满载 运作 ， 加 大 安全 
系数 ， 确 保 操作 安全 。 

2) 四 模 采 用 锐 拼 结构 ， 采 用 单 边 导 料 板 。 

3) 安装 两 组 限 位 柱 ， 控 制 上 模 冲 压 下 行 位 置 ， 保 证 模具 安全 和 操作 安全 。 

17. 法 兰 环 滑动 导向 三 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-24) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-24) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-24 所 示 宽 度 B=38mm、 厚 度 1=1.5mm 的 10 钢 冷 轧 板 剪裁 条 料 ， 在 P3 一 60 型 开 
式 双 柱 可 倾 压力 机 上 ， 使 用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 四 工 位 连续 式 
复合 模 ， 连 续 冲 压 一 模 成 形 ， 可 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 所 示 法 兰 环 ， 不 仅 效率 高 ， 而 且 剖 
制 法 兰 环 一 致 性 好 、 互 换 性 强 、 应 用 广泛 。 连 续 冲 压 工 艺 为 : 第 工 工 步 冲 孔 作为 下 一 工 步 翻 
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图 4-24 法 兰 环 滑动 导向 三 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-24 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 容 





法 兰 环 滑动 导向 三 导 柱 
模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 




































































I 5552 边 、 落 料 四 工 位 连续 | ° 人 аны ы 
式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23 一 60 

3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 SZmm 35 8 生产 率 /( 件 /h) 180 

















模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 落 料 四 模 1 Crl2 58 ~62 15 Т ШЕ 1 Crl2 60 -64 
2 HE ir 1 T7 52 ~56 16 弹 顶 销 1 T7 52-56 
3 推 杆 1 Т7 52-56 17 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
4 顶 杆 1 T7 52-56 18 落 料 导 正 销 1 T7 52-56 
5 杠杆 推 杆 1 45 43 -48 19 固定 板 (下 ) 1 0275А 

6 模 柄 1 Q235A 20 上 模 座 1 HT200 

7 上 模 座 1 HT200 21 固定 板 (上 ) 1 0275А 

8 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 22 ІШІН ЖТ 4 35 外 购 
9 固定 板 (上 ) 1 Q275A 23 弹簧 4 65Мп 43-50 
10 导 套 3 T7 58 ~62 24 印 料 板 1 0255А 

11 印 料 板 1 0255А 25 固定 板 (下 ) 1 0275А 

12 固定 板 (下 ) 1 Q275A 26 浮动 导 料 板 2 45 43 ~48 
13 导 柱 2 Т7 58-62 27 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
14 下 模 座 1 HT200 28 限 位 柱 2 Q275A 














边 的 预 冲 孔 。 采 用 预 冲 孔 内 缘 翻 边 〈 亦 称 翻 孔 ) ， 可 以 达到 更 高 精度 的 翻 边 凸 缘 尺 寸 和 更 好 
的 翻 边 质量 : 翻 边 凸 缘 口 部 平 齐 ， 少 有 裂口 ， 形 位 精度 更 好 ， 尺 二 更 精准 。 第 开 工 步 翻 边 ， 
其 凸 模 与 止 模 倒 装 ， 送 料 、 件 件 及 携带 工件 至 下 一 工 步 ， 都 较 方 便 、 顺 畅 。 第 亚 工 步 落 料 。 
其 凸 模 装 有 导 正 销 18 ， 能 保证 落 料 的 成 品 法 兰 环 内 外 圆 与 法 兰 有 更 高 的 同 轴 度 。 由 于 送料 
进 距 S =35mm， 落 料 凹 模 外 边 刃 口 为 Wg33mm， 第 开工 步 与 第 焉 工 步 之 间距 离 太 近 ， 使 得 两 
工 步 的 凸 模 在 固定 板 上 的 安装 位 置 不 足 ， 结 构 上 无 法 实施 装配 。 因 此 ， 依 常规 每 工 步 一 个 工 
位 则 3 个 工 位 相距 都 较 小 。 但 第 工 工 步 与 第 开工 步 之 间 ， 因 冲 孔 直径 仅 为 20.7mm， 比 落 料 
的 第 亚 工 步 落 料 直径 33mm 小 12. 3mm, 每 边 要 小 6. 1Smm。 第 工 工 步 与 第 正 工 步 两 目 模 间 
最 小 壁 厚 为 23.33mm。 故 第 工 工 步 与 第 下 工 步 相连 各 设 一 个 工 位 ,不 影响 两 者 凹 模 强 度 ， 
而 且 两 者 凸 模 在 固定 板 上 有 足够 的 安装 位 置 ， 可 不 在 两 工 步 间 设 空 工 位 。 但 第 开工 步 与 第 亚 
工 步 之 间 四 模 最 小 壁 厚 仅 5mm， 其 至 不 足 5mm， 考 虑 冲 裁 料 厚 1 =1. 5mm， 应 该 在 两 者 之 间 
加 一 个 空 工 位 ， 以 利于 提高 冲模 寿命 并 满足 冲模 总 装 结构 的 需要 ， 所 以 该 冲模 便 成 为 三 工 步 
四 工 位 连续 式 复合 模 。 
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图 4-25 ”弹簧 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 压 凸 包 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (K 4-25) 
表 4-25 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 































































































序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
弹簧 片 滑动 导向 后 侧 
导 柱 模 架 弹 压 纯 料 冲 孔 、 
I 莫 具 名 称 5 ЕЛІМ ЖЖ, В-122.5 9 
та! Jemna, eL TZ 使 用 材料 条 душ 
连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设 各 рі-80 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 12.5 8 生产 率 /( 件 /h) 220 
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模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 4 45 43 ~48 18 固定 板 1 0255А 
2 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 19 弹簧 4 65Мп 43-50 
3 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) | 58 ~62 | 20 切 槽 口 凸 模 2 Crl2 58-62 
4 冲 小 孔 凸 模 4 Crl2 58 ~62 || 21 落 料 凸 模 2 Crl2 58-62 
5 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 22 导 料 板 2 45 43-48 
6 冲 中 心 小 孔 凸 模 4 Crl2 58 ~62 23 导 柱 2 | 20 (ФИО 58 - 62 
7 ІШ 2 ТІ0А 58-62 | 24 Шуя 1 Crl2 60 ~ 64 
8 印 料 板 1 Q255A 25 垫 板 1 45 43-48 
9 沉 头 螺钉 4 45 外 购 26 限 位 套 2 T7 52-56 
10 导 料 板 2 45 43 ~48 27 下 模 座 1 HT200 
11 销 钉 4 45 43 ~48 28 四 模 拼 块 1 Crl2 60 ~ 64 
12 销 钉 2 45 43 -48 29 ШӨ 2 Crl2 60 -64 
13 模 柄 1 Q235A 30 9012279922 2 Т7 52-56 
14 销 钉 1 45 43 ~48 31 Шөбі 2 Crl2 60 -64 
15 印 料 螺钉 4 35 外 购 32 承 料 板 1 Q235A 
16 上 模 座 1 HT200 33 螺钉 4 35 外 购 
17 垫 板 1 45 43 ~48 
(3) 分 析 说 明 
图 4-25 所 示 为 弹 签 片 光 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 色 料 冲 孔 、 压 凸 包 、 落 料 四 工 位 连续 


式 复合 模 。 弹 得 片 为 65Mn 弹 得 钢材 质 ， 料 厚 ;=0.5mm， 其 形状 复杂 ， 中 间 有 众多 小 筷 与 
罕 构 ， 还 有 直径 为 Imm、 深 0. 8mm 的 凸 包 ， 整 体外 形 罕 又 长 ， 其 总 长 度 为 91Imm， 而 宽度 
为 Smm， 只 有 一 个 宽 3.Smm 的 旁 凸 ， 台 阶 为 10mm 宽 。 

该 冲压 件 排 样 采用 横 置 交错 两 行 排列 有 搭 边 、 有 沿边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 。 冲 模 冲 压 
的 运作 过 程 如 下 : 板材 条 料 沿 导 料 板 送 入 模 。 送 料 进 距 5-12. 5mm H —X EJ ll] JJ fE Sp E| 
槽 两 边 控 制 。 共 设 4 个 工 位 。 通 过 冲 孔 、 压 凸 包 、 落 料 3 个 工 步 4 个 工 位 冲 出 左右 两 件 。 第 
І 工 位 左 工件 完成 长 短 两 缺口 及 冲 凸 部 分 ， 右 工件 完成 短缺 口 及 冲 凸 部 分 ; 第 卫 工 位 左 工件 
与 右 工件 均 冲 出 两 个 $0. 9mm 小 圆 孔 ; 第 焉 工 位 左 工件 落 料 成 品 ， 右 工件 完成 长 缺口 冲 切 ; 
第 及 工 位 右 工 件 落 料 成 品 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 为 简化 制 模 ， 四 模 采 用 馈 拼 结构 。 长 短缺 口 为 窄 槽 ， 采 用 拼 块 组 合 骨 件 。 

2) 为 控制 压 凸 包 深 度 ， 冲 模 导 柱 下 部 装 了 限 位 套 。 

3) 冲 小 孔 和 冲 罕 权 口 以 及 压 凸 包 凸 模 均 采用 了 加 粗 凸 模 杆 部 的 加 固 措 施 。 

19. 阳极 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 拖 料 冲 孔 、 切 废 、 成 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-26) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-26) 
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表 4-26 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


图 4-26 ”阳极 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 废 、 成 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 










































































































































































模具 主要 技术 规格 
项 H КЕНЕ 项 А 内 容 
阳极 滑动 导向 对 角 导 柱 
ы 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 Е Я Тен 
Ші 废 、 成 形 、 落 料 五 工 位 ыш а... 
连续 式 复合 模 
闭合 高 度 H/mm 178 使 用 设备 J21 一 40 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 006 送料 方式 手工 ， 可 自动 
送料 进 距 S/mm 20.4 生产 率 /( 件 /h) 180 ~500 (自动 ) 
模具 主要 零 部 件 
零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC 
导 料 板 1 45 43 ~48 螺 塞 40 
导 料 板 1 45 43 ~48 成 形 止 模 CrWMn 60 ~ 64 
АЗЕ 1 40 ІШ T10A 60 - 64 








( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 







































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
7 销 钉 1 45 43~48 | 17 冲 矩 形 孔 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
8 销 钉 1 45 43 ~48 || 18 冲 矩 形 孔 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
9 НІНЕ 1 0235А 19 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58-62 
10 防护 屏 1 Q235A 20 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58-62 
11 固定 板 1 Q255A 21 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
12 热 板 1 45 43 ~48 22 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58-62 
13 顶 杆 1 T7 52-56 || 23 | 裁 搭 边 切 废 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
14 弹簧 1 65Мп 43-50 | 24 冲 槽 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
15 01] 27 1 T8A 58-62 | 25 浮动 项 料 销 2 Т7 52-56 
16 yB Urs 1 ТІ0А 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-26 所 示 为 冲 制 阳极 零件 的 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 强压 外 料 冲 孔 、 切 废 、 成 形 、 落 
料 五 工 位 连续 式 复合 模 。 从 冲压 件 图 可 以 看 出 ， 零 件 材质 为 0. 15mm 厚 的 镀 镍 铁 带 ， 外 形 小 
而 形状 复杂 ， 精 度 要 求 高 ， 尺 寸 公差 较 严 。 其 整体 外 形 为 一 浅 凹 形 ， 底 部 纵横 有 筋 ， 侧 面 开 
有 长 窗口 ， 冲 压 难 度 较 大 。 冲 压 工艺 设 有 冲 孔 、 切 废 、 成 形 、 落 料 5 个 工 位 。 从 排 样 图 可 以 
看 出 ， 该 制 件 采用 有 沿边 、 有 搭 边 单列 直 排 排 样 ， 用 四 式 侧 刃 节制 送料 ， 控 制 送料 进 距 ， 进 
行 有 废料 冲压 。 其 冲压 过 程 如 下 : 

第 工 工 位 用 标准 止 式 侧 刃 对 人 模 带 料 切 边 定 距 井 冲 长 圆 工艺 孔 ， 以 利于 后 续 变 形 冲 压 。 

第 开工 位 由 冲 孔 凸 模 17 18 冲 两 个 方 孔 ， 孔 长 为 (3.2 +0.15) mm， 孔 宽 由 侧面 开 窗 
展开 尺寸 决定 。 

第 亚 工 位 用 切 废 凸 模 23 冲 去 制 件 两 边 余 料 。 

第 信 工 位 压 弯 成 形 。 

第 V 工 位 落 料 成 品 。 

该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 镰 拼 结 构 制 出 四 模 。 其 中 ， 第 屎 工 位 上 、 下 模 芯 均 采 用 镰 拼 结构 。 

2) 冲压 件 料 厚 很 小 ， 冲 裁 间 际 С ( 单 边 ) 仅 0.006mm。 昌 可 放大 至 0.0lmm， 但 仍 必 
须 配 备 高 精度 导向 模 架 ， 方 可 保证 冲压 精度 。 

3) 手工 送料 需 推 拉 结 合 送 进 ， 装 设防 护 屏 10， 保 证 操作 安全 .推荐 用 通用 送料 装置 自 
动 送料 ， 以 提高 效率 。 

20. 簧 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 拉 深 、 冲 孔 压 上 四 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 4-27) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-27) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-27 示 出 了 两 种 签 片 用 一 套 多 工 位 连续 模 冲 制 的 典型 实例 。 该 冲模 冲 制 的 两 种 簧 片 
形状 相似 ， 材 质 及 料 厚 完 全 相同 。 两 种 簧 片 外 形 是 大 小 相同 的 等 边 三 角形 ， 其 中 心 部 位 都 有 
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18 材料 : 65Mn 
17 EI 料 厚 : 0.6mm、0.8mm 
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图 4-27 簧 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 孔 压 止 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 


表 4-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
簧 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
模 架 弹 压 印 料 拉 深 、 冲 
1 模具 名 称 Tam aa 1 使 用 材料 ЖЫН, В-23 9 mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 J21 一 40 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 024; 0. 032 7 送料 方式 БЕЛ 
4 送料 进 距 S/mm 21 8 生产 率 /( 件 /h) 185 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 执 板 1 45 43~48 | 20 导 套 2 Т7 58 ~ 62 
2 з 1 65Mn 43-50 | 21 螺钉 4 35 外 购 
3 Та 1 T7 52-56 | 22 上 模 座 1 HT200 
4 Е 1 Crl2 60 ~ 64 23 止 动 销 1 45 43 ~48 
5 止 动 销 1 45 43 ~48 24 侧 刃 挡 块 1 T7 54-58 
6 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 25 小 侧 丸 1 TI0A 58-62 
7 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 | 26 侧 刃 挡 块 1 T7 58-62 
8 夹 座 1 45 43 ~48 27 销 钉 4 45 43 ~48 
9 导向 套 1 45 43 ~48 || 28 弹簧 1 65Мп 43-50 
10 拉 深 凸 模 1 GCr15 58-62 | 29 下 垫 板 1 45 43 ~48 
11 冲 孔 压 止 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 30 II 1 Crl2 60 ~ 64 
12 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 31 导 料 板 2 45 43 ~48 
13 销 钉 1 45 43 -48 32 销 钉 4 45 43 ~48 
14 模 柄 1 Q235A 33 弹 顶 销 2 部 件 
15 下 模 座 1 HT200 34 ІЕЕ 1 Q235A 
16 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 35 ІНДЕТ 4 35 外 购 
17 导 柱 2 T7 58 ~62 36 固定 板 1 0255А 
18 螺钉 4 35 外 购 37 Ез 1 45 43-48 
19 >> 1 T8 58-62 38 销 钉 4 45 43 ~48 



































浅 拉 深 的 圆 形 止 窝 ， 但 件 1 要 在 四 窝 沿边 冲 口 ;两 者 三 角形 项 部 都 有 孔 ， 但 件 1 是 长 圆 孔 ， 
件 2 是 圆 孔 ， 详 见 冲 压 件 图 。 这 两 种 簧 片 的 冲压 工艺 完全 相同 : 将 料 厚 各 为 0. 6mm 和 
0.8mm， 但 料 宽 都 为 23 8 ,mm 的 弹簧 钢 带 ， 由 手工 送 入 冲模 内 。 第 工 工 位 由 大 侧 丸 即 入 料 
口 的 成 形 侧 刃 切 边 定 距 ， 控 制 送料 进 距 S =21mm， 同 时 ， 浅 拉 深 成 形 获得 中 心 凹 寅 ; 第 了 
工 位 冲 孔 并 压 成 形 ， 达 到 图 样 要 求 ;第 焉 工 位 落 料 成 唱 。 这 套 冲模 的 结构 特点 如 下 

1) 第 开工 位 进行 冲 孔 压 四 复合 冲压 ， 模 腔 及 冲 孔 刃 口交 错 而 形状 复杂 ， 故 设计 这 一 工 
位 为 馈 拼 说 装 结构 ， 以 便于 制造 、 刃 磨 及 修理 ， 同 时 ， 也 便于 因 制 件 不 同 ， 进 行 更 换 。 

2) 溃 制 两 种 不 同 制 件 时 ， 只 需 更 换 第 了 工 位 的 镶 拼 件 。 
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3) 第 一 个 成 形 侧 刃 〈 即 大 侧 刃 ) 控制 送料 进 距 ， 第 三 个 小 侧 刃 控制 第 一 个 侧 刃 失去 作 
用 后 的 带 料 。 

21. 脚 足 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 冲 孔 、 落 料 五 工 位 连续 
式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-28) 
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Р 4-28 脚 足 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 冲 孔 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-28 ) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-28 所 示 为 用 板 裁 条 料 一 模 成 形 冲 制 自 行车 脚 路 内 板 的 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 冲 孔 、 
落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 。 

制 件 外 形 为 平面 蓉 形 。 其 葵 角 两 端 各 有 一 个 $5. 5mm 孔 ， 中 间 带 有 凸 台 的 孔 ， 台 高 为 
(3.5 *0.07) mm， 台 孔 直 径 为 $19mm， 无 公差 要 求 ， 外 形 和 两 个 孔 由 冲 孔 、 落 料 工 步 完 
成 ， 中 间 凸 台 孔 有 两 种 冲压 方法 可 以 选择 .一 种 是 先 作 浅 拉 深 ,然后 冲 底 孔 ; 另 一 种 是 先 冲 
- 448. 




















表 4-28 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
脚跟 板 滑动 导向 对 角 
| 
料 五 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 23—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 34 8 生产 率 /( 件 /h) 240 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 11 冲 孔 凸 模 j Crl2MoV 58-62 
2 垫 板 (下 ) 1 45 43 -48 12 翻 边 凸 模 1 CrWMo 58-62 
3 凹 模板 1 Crl2MoV 60 -64 13 НЕН 4 65Мп 43-50 
4 ІЕЕ 1 0255А 14 整形 凸 模 1 CrWMn 58 - 62 
5 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 落 料 凸 模 1 Crl2MoV | 58-62 16 Т ШЕ 1 Crl2MoV 58 ~62 
7 固定 板 1 Q255A 17 翻 边 凹 模 1 CrWMn 60 -64 
8 执 板 1 45 43 ~48 18 冲 孔 整形 凹 模 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
9 模 柄 1 0235А 19 承 料 板 1 Q235A 
10 止 动 销 1 45 43 ~48 20 始 用 挡 料 装 置 “| 2 组 部 件 
预 孔 ， 再 翻 边 。 考 虑 到 凸 台 不 高 ， 采 用 冲 预 孔 后 再 翻 边 更 为 经 济 。 为 节省 材料 、 简 化 冲模 结 
























































构 并 提高 效率 ， 冲 压 工艺 采用 工件 在 条 料 上 旋转 30" 斜 排 ， 共 设 5 个 工 位 。 各 工 位 工 步 设置 


如 下 : 


ТАМ ГІ 15mm 预 孔 ; 工 位 工 翻 边 ; Tš HL YB p19mm 底 孔 、 整 形 ; TL v N 冲 两 个 
ф5. Smm JL; 工 位 V 落 料 ， 制 件 从 凹 模 孔 漏出 。 


该 冲模 结构 特点 如 下 : 


1) 采用 始 用 挡 料 装置 20 两 组 ， 实 现 对 每 根 条 料 的 首 个 和 第 2 个 送料 进 距 的 控制 ， 保 证 
第 工 工 位 和 第 开工 位 的 送料 进 距 的 定位 。 


2) 利用 第 开工 位 中 心 孔 








位 落 料 凸 模 端 面 装 设 导 正 销 ， 实 施 精 定位 。 
3) 由 于 冲压 件 材质 为 强度 大 的 钢板 或 镀 锌 钢板 且 冲 压 件 料 厚 达 1. 5mm， 实 际 冲 压力 
大 ,连续 冲压 模 座 承载 加 大 。 为 使 模具 能 在 连续 冲压 工作 中 稳定 运作 ， 应 用 加 厚 模 座 的 加 强 


型 模 架 。 


921208. $25. 5mm АШ ~ V 工 位 的 定位 。 但 在 第 V 工 


22. 指针 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 压 筋 、 冲 孔 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 
(1) 模具 图 (图 4-29) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-29) 
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图 4-29 ”指针 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 压 筋 、 冲 孔 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-29 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 4 
指针 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 2. 2. — _ 5 使 用 材料 ШИН, B= 156 9 mm 
式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 JH21 一 40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 

4 送料 进 距 S/mm 21.6 8 生产 率 /( 件 /h) 215 

















模具 主要 零 部 件 












































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 侧 压 装置 1 组 部 件 6 | 冲 g2mm 小 孔 凸 模 | 1 Crl2 58-62 
2 落 料 项 件 器 1 45 43 ~48 7 模 柄 1 Q235A 
3 侧 压 块 1 45 43 ~48 8 上 模 座 1 HT200 
4 四 模 1 ТІ0А 60 -64 9 ЗН: 1 45 43-48 
5 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 10 导 正 钉 1 T7 52-56 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 
















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
11 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 17 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
12 固定 板 1 Q235A 18 下 模 座 1 HT200 
13 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 19 Ж 4 45 
14 浮动 导 料 销 4 T7 52-56 | 20 侧 刃 挡 块 2 T7 52-56 
15 ІЕЕ 1 0235А 21 ШЕ) 2 ТІ0А 58-62 
16 导 料 板 2 45 43 -48 

(3) 分 析 说 明 

图 4-29 所 示 为 冲 制 无 触 头 开关 压力 表 表 针 展 开平 毛 环 的 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 


料 压 筋 、 剖 孔 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 。 专 用 压力 表 、 特 种 压力 表 ( 如 远程 压力 表 、 电 
接点 压力 表 、 无 触 头 开关 压力 表 等 )， 其 表 针 与 普通 压力 表 的 平 直 表 针 不 同 ， 都 有 不 同 的 弯 
曲 角度 ， 甚 至 有 多 个 多 向 弯 角 。 无 触 头 开关 压力 表 表 针 是 一 个 具有 复杂 弯曲 形状 和 多 向 多 弯 
角 相 连接 的 异形 表 针 ， 但 其 展开 平 毛 坏 与 普通 压力 表 表 针 大 同 小 异 。 无 触 头 开关 压力 表 表 针 
料 薄 、 形 状 复杂 ， 展 开平 毛坯 细 长 ， 通 常 分 三 道 工序 冲 制 : 第 1 道 工序 是 用 五 工 位 连续 式 复 
合 模 冲 出 展开 平 毛 坏 ; 第 2 道 工序 是 用 五 道 折 弯 一 次 弯曲 模 弯 曲 成 形 ; 第 3 道 工 序 是 二 次 压 
弯 成 形 ， 用 专用 压 弯 模 。 图 4-29 所 示 仅 仅 是 第 1 道 工 序 ， 用 多 工 位 连续 模 冲 制图 示 展 开平 
毛 坏 。 其 排 样 方式 见 排 样 图 。 其 冲压 工艺 及 冲压 运作 过 程 如 下 : 

第 I 工 位 冲 切 工艺 模 孔 ， 并 用 标准 凹 式 侧 刃 冲 切 右 侧 带 料 边 确 定 送料 进 距 S = 21. бют, 
冲 出 导 正 销 孔 。 

第 工 工 位 压 筋 。 

第 亚 工 位 冲 ФОтт, Ф3тт, ф4. Smm А, 

第 了 工 位 落 料 。 

第 V 工 位 冲 左 侧 为 带 料 边 ， 为 脱离 右边 侧 丸 的 送 进 带 料 定 距 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 所 有 冲 孔 细 长 凸 模 均 采用 加 粗 杆 部 的 台阶 式 加 固 结 构 。 细 小 凸 模 、 导 正 钉 、 压 筋 凸 
模 均 采用 可 快速 拆 印 的 结构 形式 ， 以 便于 为 磨 、 修 理 和 更 换 。 

2) 采用 浮动 导 料 销 ， 使 送 进 材料 浮 离 四 模 表面 0. 5 ~ lmm， 确 保送 进 顺 畅 。 

3) 原材料 可 用 板 裁 条 料 ， 也 可 用 带 料 。 由 于 料 宽 而 薄 ， 在 副 导 料 板 一 侧 装 侧 压 块 ， 保 
证 送料 平稳 、 均 匀 。 

3) 为 保证 冲 出 工件 平整 ， 采 用 模 上 出 件 的 上 出 料 结构 。 



































45 ”滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 成 形 连续 式 复合 模 


1. 支架 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 搭 边 切 形 、 冲 孔 、 打 凸 、 弯 曲 切 开 连 续 式 复 
合 模 
(1) 模具 图 (图 4-30) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-30) 
451. 
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Р 4-30 支架 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 裁 拱 边 切 形 、 冲 孔 、 打 凸 、 弯 曲 切 开 连 续 式 复合 模 


表 4-30 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 ж 
支架 裁 拱 边 切 
1 模具 名 称 JÉ. whfL. 3Т 25 5 使 用 材料 板 裁 条 料 ，B = 170 -0 mm 
切 开 连续 式 复合 模 
2 结构 类 型 si R BEL Sp R K 6 使 用 设备 J12—80 
3 闭合 高 度 H/mm 204 7 送料 方式 手工 
4 冲 裁 间隙 C/mm 0. 125 8 生产 率 /( 件 /h) 400 ~ 500 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 

























































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 打 凸 凸 模 2 Crl2MoV 58 - 62 13 顶 件 器 2 T7A 54~58 
2 限 位 柱 2 Q275A 14 导 料 件 2 45 43 ~48 
3 ту 4 СІ2МоУ 58-62 15 内 六 角 螺 钉 16 Q235A 
4 上 模 座 1 Q235A 16 圆柱 销 2 45 43 ~48 
5 热 板 1 45 43 ~48 17 承 料 板 1 Q235A 
6 目 模 固定 板 1 45 18 下 模 座 1 HT200 
7 成 形 侧 刃 2 Crl2MoV 58-62 19 导 柱 2 | 20 (ІШ) | 58-62 
8 弯曲 凹 模 2 CrWMn 56 ~60 20 印 料 板 1 45 
9 ЈЕ 1 Ст12 МоУ 62 - 64 21 тж 2 |20 (ЙӘ 58-62 
10 ІЗІНЕ 1 Crl2MoV | 58-62 | 22 弹簧 6 65Мп 44-50 
11 导 板 拼 块 1 45 43 ~48 23 圆柱 销 2 45 43-48 
12 ІШ 1 Ст12 MoV 62-64 24 螺钉 8 Q235A 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-30 所 示 冲 压 件 尺寸 精度 要 求 高 而 厚度 不 等 ， 冲 压 成 形 难 度 大 。 这 类 复杂 形状 的 板 
料 冲压 成 形 件 ， 用 多 工序 分 模 冲 制 的 传统 冲压 工艺 ， 不 仅 使 用 冲模 多 ， 工 料 浪费 大 ， 安 全 隐 
患 也 多 。 现 代 冲 压 技 术 对 复杂 形状 的 冲压 件 广 泛 采用 一 模 多 工 步 连续 冲压 成 形 。 图 4-30 所 
示 支 架 冲 模 用 成 形 侧 刃 ， 取 代 普 通 标准 侧 刃 ， 既 实现 对 送 进 材 料 的 定 距 限 位 ， 又 完成 冲压 件 
外 廊 的 冲 裁 ， 省 工 省 料 ， 一 举 多 得 ， 值 得 大 力 推广 。 

图 4-30 所 示 用 成 对 成 形 侧 刃 的 弹 压 印 料 导 板 式 连 续 复合 模 所 冲 制 的 零件 是 一 个 单 角 
90° 弯 曲 件 。 利 用 成 形 侧 刃 ， 通 过 裁 搭 边 获取 冲压 件 展开 平 毛坯 成 形 外 廓 ， 经 打 凸 成 形 后 
弯曲 并 切断 分 离 成 两 冲压 件 出 模 。 从 冲压 件 图 可 以 看 出 ,该 冲压 件 厚度 不 均 ， 有 和 较 高 的 尺寸 
与 形 位 精度 要 求 。 冲 压 件 材 料 为 20 钢 ， 料 厚 + =2.5mm。 根 据 冲压 件 形状 和 尺寸 及 精度 要 
求 ， 冲 压 工艺 巧妙 地 利用 打 凸 成 形 获取 冲压 件 局 部 的 长 度 (13 +0.1) mm、 弯 边 部 位 厚 
(3.5 +0. 15) mm。 冲 压 件 中 部 有 一 个 фб *0 2 пт ЛЯ, Жл В, =2. 7mm， 接 近 
料 厚 上， 只 有 分 两 工 步 冲 裁 ， 即 冲 孔 后 再 落 料 ， 这 样 既 可 保证 冲压 件 质量 ， 也 可 增强 冲 裁 上 
模 强度 ， 从 而 提高 其 寿命 。 根 据 以 上 分 析 ， 冲 压 件 采用 裁 搭 边 切 形 、 冲 孔 、 打 上 四、 弯曲 并 切 
开 分 离 四 个 工 步 。 该 冲压 件 尺 寸 与 形 位 精度 都 有 较 高 要 求 ， 冲 压 工艺 采用 四 个 工 步 连 续 冲 
压 ， 且 最 后 一 个 工 步 为 弯曲 与 切断 分 离 复 合 冲 压 。 排 样 设计 采用 裁 搭 边 与 沿边 冲 切 成 冲压 件 
展开 平 毛坯 外 廊 ， 留 下 少量 中 间 搭 边 ， 作 为 送 进 材料 携带 工件 至 冲压 工 位 的 纽带 。 

在 印 料 板 ( 即 导 板 ) 20 上 , 设 有 限 位 柱 2， 控 制 上 模 打 凸 和 弯曲 工 位 必须 限定 的 位 置 。 
该 冲模 送 进 料 宽 达 170mm， 而 送料 进 距 仅 为 $S =29mm， 故 采用 纵向 送 进 ， 选 用 了 中 间 导 柱 
模 架 

2. 钥匙 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切口 、 压 形 打 扁 、 切 形 、 冲 孔 、 落 料 八 工 位 连 
续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-21) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-31) 
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图 4-31 钥匙 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 切 口 、 压 形 打 扁 、 切 形 、 冲 孔 、 落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 
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表 4-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 









































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
2 结构 类 型 导 柱 模 架 ， 弹 压 印 料 6 使 用 设备 J21 一 63 
3 闭合 高 度 H/mm 215 7 送料 方式 手工 
4 冲 裁 间隙 C/mm 0. 080 8 生产 率 /( 件 /h) 150 ~250 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 侧 压 装置 1 45 43 -48 16 圆柱 销 4 45 43 ~48 
2 ІНІН ЖТ 8 0235А 17 Т П 1 Crl2 58-62 
3 上 模 座 1 НТ200 18 127 1 Crl2 58-62 
4 导 柱 2 | 20 (М) | 58-62 19 冲 工艺 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 小 导 柱 4 Т7 58-62 20 фз 1 65Мп 44-50 
6 ІШ 1 T10A 62-64 21 Pe ep 3 Crl2 62-64 
7 垫 板 1 45 43 -48 22 压 形 凸 模 1 Crl2 58-62 
8 下 模 座 1 HT200 23 ШӨ Ж 1 Crl2 58-62 
9 冲 三 角 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 24 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 
10 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 25 内 六 角 螺 钉 2 0235А 
11 上 垫 板 1 45 43 -48 26 圆柱 销 4 45 43-48 
12 固定 板 1 45 27 废料 切 刀 1 ТІ0А 58-62 
13 IBPEHN 1 Q275A 28 螺钉 2 Q235A 
14 导 料 板 2 45 43 ~48 29 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 
15 承 料 板 1 Q235A 30 模 柄 1 0275А 

(3) 分 析 说 明 

图 4-31 所 示 钥 匙 ， 其 外 形 尺 二 为 长 x 宽 =30mm x 16mm， 厚 度 不 均 ， 手 柄 部 厚度 为 


2mm， 头 部 薄 处 厚度 仅 为 Imm， 头 部 有 长 度 为 9mm、 直 径 为 2mm 的 圆 杆 ， 手 柄 部 为 一 个 梯 
形 ， 中 间 是 一 个 直角 三 角形 孔 ， 孔 边 距 为 3. 5mm。 根 据 钥 匙 形状 ， 采用 以 下 冷 锯 成 形 工艺 . 

1) 通过 打 扁 工 步 ， 使 局 部 2mm 板 厚 减 薄 为 1mm。 为 便于 材料 流动 减 小 阻力 ， 在 打 扁 
部 位 先 切 除 多 余部 分 材料 成 一 个 缺口 ， 可 使 材料 在 打 扁 中 顺利 展 薄 。 

2) 通过 半圆 模 腔 的 压 形 ， 使 板 料 聚集 在 模 腔 内 ， 多 余 材 料 扩 展 于 模 腔 外 ， 从 而 获得 长 
9mm 的 $2mm 圆 杆 头 。 展 薄 料 厚度 到 lmm 为 止 。 

3) 把 展 薄 料 部 分 冲 切 成 圆 杆 头 部 的 凸 耳 。 多 余 料 以 结构 废料 切除 。 

4) 手柄 正面 字 “CSR” 设 专门 工 位 通过 压 花 冲 出 。 

5) 手柄 中 间 直 角形 孔 用 小 间隙 冲 孔 获得 。 

6) 最 后 落 料 也 应 采用 小 间隙， 以 确保 钥匙 周边 端面 平整 、 毛 刺 小 。 

按照 上 述 工艺 工 步 ， 充 分 考虑 连续 冲压 的 工艺 特点 及 冲模 结构 的 需要 ， 排 列 出 如 下 冲压 
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工艺 工 步 及 工 位 : 切口 一 压 形 展 薄 (Тн) 一 切 形 一 压 花 并 校 形 一 冲 三 角形 了 筷 一 落 料 等 ， 
需 6 个 工 步 ， 需 设 6 个 工 位 。 考 虑 材料 展 注 占 用 四 模 表面 加 大 ， 切 除 废料 增加 两 个 工 位 ， 使 
总 工 位 数 增 至 8 个 。 

冲模 整体 设计 采用 工 级 精度 的 滑动 导向 对 角 导 柱 加 强 型 模 架 ， 模 座 加 厚 ， 导 柱 加 粗 加 
长 ， 保 证 模 架 刚度 和 稳定 性 。 固 定 板 四 角 装 4 根 小 导 柱 5， 穿 过 和 件 料 板 与 凹 模 上 的 导 柱 孔 匹 
配 ， 构 成 模 芯 的 高 精 导 向 系统 ， 确 保 上 、 下 模 对 准 ， 采 用 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 导 板 式 结 
Ж, А27 18 为 送料 限 位 定 距 ; 专 设 工 艺 定位 孔 用 第 工 工 位 冲 工艺 孔 凸 模 19 冲 孔 ， 各 工 位 
用 导 正 销 导 正 定位 ， 确 保 各 工 位 送料 准确 到 位 ; 用 废料 切 刀 27 及 时 切断 废料 ， 减 少 送 料 障 
ІН; 设 侧 压 装 置 1 使 条 料 沿 导 料 板 14 НӘ, Ке, 

3. 底板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-32) 
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图 4-32 ”底板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 4-32 ) 
456. 





表 4-32 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 А 内 容 
! у 底板 翻 边 三 工 位 连续 анин АРЫ, В-37.5 8 ша 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J23 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 21.5 8 生产 率 /( 件 /h) 320 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 12 侧 丸 2 T8A 56 -60 
2 螺钉 4 35 13 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
3 导 柱 2 |20 (0) | 58-62 14 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
4 ІРР 1 Q235A 15 落 料 凸 模 1 TSA 58-62 
5 导 套 2 | 20 (ІЙ) | 58-62 16 防护 机 1 Q235A 
6 弹簧 4 65Mn 44 ~50 17 落 料 目 模 1 Crl2 60 -64 
7 模 柄 接头 1 45 18 导 料 板 2 45 43-48 
8 推 人 式 活 动 模 柄 1 45 19 承 料 板 1 Q235A 
9 上 模 座 1 HT200 20 ІНЕ 6 45 43-48 
10 垫 板 1 45 43 -48 21 螺钉 4 35 
11 小 导 柱 2 | 20 (Ék) | 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-32 所 示 为 连接 片 冲 孔 ， 翻 边 、 落 料 连续 式 复合 模 。 该 冲模 用 变 薄 翻 边 冲 出 M4 螺 
纹 底 孔 d, = 3. 3mm， 翻 边 凸 缘 高 H, =2. 6mm。 该 冲压 件 外 形 尺 寸 为 厚 x 长 x 宽 = 1mm x 
15mm xmm。 其 尺寸 与 形 位 精度 要 求 较 高 ， 翻 边 凸 缘 口 部 不 允许 有 裂纹 。 

该 冲模 结构 上 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 推 入 式 活动 模 柄 ， 可 克服 压力 机 滑 块 导向 误差 对 冲模 的 影响 ， 确 保 冲 模 始 终 保 
持 均 匀 一 致 的 间隙， 有 利于 提高 冲压 精度 和 冲模 寿命 。 

2) 采用 СВ/Т 2851—2008 《冲模 滑动 导向 模 架 》。 该 标准 I 级 精度 模 架 导 套 ， 导 柱 采 
用 H6/h5 配合 ， 给 定 配 合 间隙 为 0.004 ~0.011mm， 远 小 于 该 冲压 件 的 冲 孔 间隙 ， 故 其 导向 
精度 足以 保证 冲模 具有 均匀 、 一 致 的 间隙 。 

3) 为 提高 细 长 冲 孔 及 翻 边 凸 模 的 抗 纵 弯 稳定 性 ， 结 构 上 采用 了 导 料 板 上 加 小 导 柱 导向 
机 构 ， 使 弹 压 印 料 板 承 载 后 不 产生 横向 偏 移 。 同 时 ， 采 用 加 厚 印 料 板 ， 在 冲 孔 及 翻 边 凸 模 工 
作 时 ， 其 工作 端 乞 料 板 上 的 相应 模 孔 沿 横向 对 上 述 凸 模 给 以 支承 ,平衡 并 消减 可 能 出 现 的 侧 
向 力 ， 凸 模 不 会 折断 。 

4) 采用 等 长 度 的 超 长 导 料 板 ， 使 条 料 在 较 长 的 导 料 槽 中 平 直 送 进 ， 不 发 生 偏 斜 。 

5) 落 料 凹 模 17 易 磨 损 ， 采 用 灸 拼 结 构 ， 灸 块 更 换 方便 。 

б) 四 模 外 围 操作 面 一 侧 装 安全 防护 机 16 ， 确 保安 全 操作 。 

4. 底座 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 口 、 翻 边 、 落 料 四 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 4-33) 
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图 4-33 ”底座 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 口 、 翻 边 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 











材料 : H62 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-33) 
表 4-33 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
底座 滑动 导向 四 导 柱 钢 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 р1-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 065 7 送料 方式 ЕТ. 
4 送料 进 距 SAmm 45 8 生产 率 /( 件 /h) 185 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺 塞 1 35 21 止 动 销 1 45 43 ~48 
2 弹簧 1 65Mn 43 ~50 | 22 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 顶 杆 3 Т7 50 ~ 54 23 小 导 柱 4 Т7 58-62 
4 落 料 凹 模 1 Crl2 60-64 | 24 Л 4 Т7 58-62 
5 r: 3 Crl2 58 ~62 25 印 料 板 1 0255А 
6 螺钉 1 35 外 购 26 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 固定 板 1 Q235A 27 导 柱 4 Т7 58-62 
8 垫 板 1 45 43 -48 28 ІНІ 4 45 43-48 
9 上 模 座 1 0235А 29 下 模 座 1 Q235A 
10 销 钉 4 45 43 ~48 | 30 侧 刃 挡 块 1 T7 54 ~ 58 
11 METRE 1 T7 50-54 || 31 销 钉 1 45 43 ~48 
12 弹簧 1 65Мп 43-50 | 32 ШЕЛ 1 ТІ0А 58 -62 
13 螺 塞 1 35 33 模 柄 1 Q235A 
14 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 34 ШЕН 6 35 外 购 
15 顶 件 器 1 Т7 52-56 35 弹簧 6 65Мп 43-50 
16 切口 凸 模 1 Crl2 58-62 36 印 料 板 1 0255А 
17 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 37 导 料 板 2 45 43-48 
18 螺钉 6 35 外 购 38 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 
19 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 39 顶 件 器 1 T7 52-56 
20 导 套 4 T7 58 ~62 | 40 ЕТ 6 35 外 购 





(3) 分 析 说 明 
































图 4-33 所 示 多 工 位 连续 式 复 合 模 ， 可 用 宽 B=47_.9 ,mm. Jš £ = 1. 5mm 的 Н62 黄 铜 材 
质 板 裁 条 料 ， 在 J21 一 80 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 电 能 表 底 座 ， 可 以 获得 


优质 高 产 的 效果 。 





底座 形状 较 复 杂 ， 





精度 要 求 较 高 。 为 满足 冲压 件 要 求 的 较 高 冲压 精度 和 多 种 冲压 工艺 作 


Ми, 设 4 个 工 位 连续 冲压 ， 一 模 成 形 。 第 工 工 位 用 标准 凹 式 侧 刀 ， 对 入 模 条 料 切 边 定 位 ， 用 
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侧 刃 控制 送料 进 距 S =4Smm， 并 冲 两 个 $2mm 小 孔 ; 第 开工 位 切口 ， 为 下 一 工 步 翻 边 作 准 
备 ， 相 当 于 圆 孔 翻 边 的 预 冲 孔 ; 第 亚 工 位 内 缘 翻 边 ; 第 了 工 位 落 料 成 品 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 考虑 到 底座 料 厚 、 尺 寸 大 ， 形 位 精度 高 ， 采 用 加 强 型 钢 模 架 ， 以 保证 模具 整体 刚度 
大 ， 运 作 平稳 。 

2) 采用 顺 装 结构 ， 以 利于 冲 孔 废料 下 泄 和 落 料 成 品 采用 项 件 器 顶 件 出 模 ， 在 模 上 推 御 
出 件 ， 确 保 制 件 顺 利 从 模 上 和 出 而 不 变形 。 

3) 在 印 料 板 上 装 4 组 小 导 套 与 上 模 固 定 板 上 装 的 小 导 柱 匹配 构成 该 冲模 模 芯 的 精密 导 
向 系统 ， 有 效 保证 并 提高 其 冲压 精度 。 

5. 赞 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 凸 、 冲 槽 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-34) 
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材料 : 65Ма 
ЖЫ: 0.25mm 


排 样 图 

















图 4-34 簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 凸 、 冲 槽 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 4-34) 
(3) 分 析 说 明 


图 4-34 所 示 连 续 模 ， 可 用 料 厚 1 = 0. 25тт, Ж В = 12 0 тап 的 65Mn 弹 得 钢 冷 轧钢 








带 ， 在 公称 压力 为 250kN 的 国产 12-25 型 开 式 单 柱 活动 台 偶 心 压力 机 上 大 量 生产 弹簧 片 零 


件 ， 一 模 成 形 。 
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表 4-34 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 132 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 ФТ. 
4 送料 进 距 SZmm 9.2 8 生产 率 /( 件 /h) 650 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 1 45 43 -48 17 ІНЕ 1 45 43-48 
2 模 柄 1 Q235A 18 弹簧 1 65Мп 43-50 
3 螺钉 2 35 外 购 19 121 2 T8A 58-62 
4 螺钉 4 35 外 购 20 туї 1 ТІ0А 58-62 
5 销 钉 2 45 43 -48 21 туї 1 ТІОА 58-62 
6 垫 板 1 45 43 -48 22 导 正 钉 1 T7A 52-56 
7 固定 板 1 Q235A 23 Шен 1 TI0A 60 -64 
8 小 导 柱 2 T8A 58-62 24 四 模 拼 块 1 T10A 60 - 64 
9 弹簧 1 65Мп 43-50 | 25 下 模 座 1 HT200 
10 Л 2 T8A 58 ~62 | 26 螺钉 4 35 外 购 
11 ІНІМЕ 1 0235А 27 销 钉 4 45 43-48 
12 导 料 板 2 45 43 ~48 28 侧 刃 挡 块 2 T7A 54 ~ 58 
13 止 模 1 TI10A 60 ~ 64 29 导 柱 2 T8A 58-62 
14 连接 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 30 导 套 2 T8A 58 ~62 
15 а 1 ТІ0А 58-62 || 31 上 模 座 1 HT200 
16 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
































由 于 冲压 件 尺 寸 很 小 ， 不 能 分 序 多 模 冲 制 ， 否 则 会 给 模具 制造 利 使 用 都 带 来 很 多 困难 和 
不 便 ， 但 采用 多 工 位 连续 模 冲 压 就 十 分 合适 。 该 模具 结构 采用 有 导向 的 模 架 ， 并 用 侧 刃 19 
控制 条 料 送 进 进 距 。 第 一 步 送料 至 侧 刃 挡 块 23 ， 由 侧 允 侧切 定位 ， 经 凸 模 20 冲 出 冲压 件 上 
的 凸 出 部 分 ， 由 于 冲压 件 尺 寸 小 ， 为 了 加 强 凸凹 模 间 的 强度 ， 间 隔 一 个 进 距 再 冲 第 二 步 ;第 
二 步 经 导 正 钉 22 来 导 正 , 已 有 的 是 面部 分 、 凸 模 15 冲 出 弧 形 模 ， 再 隔 一 个 进 距 ,第 三 步 凸 
模 21 冲 下 整个 冲 件 ， 由 漏 料 孔 落 出 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

І) 采用 滑动 导向 对 角 时 柱 横 架 弹 压 导 板 高 精度 冲模 结构 ， 在 固定 板 上 装 有 两 个 小 导 柱 
穿 过 印 料 板 进 入 导 料 板 ， 保 证 凸 模 有 更 精准 的 导向 ,使 卸 料 板 变 成 导 板 。 

2) 用 双边 侧 刃 切 边 定 距 ， 控 制 送料 进 距 。 当 条 料 冲 过 第 1 个 侧 丸 后 ， 其 余 料 侧 由 第 2 
个 侧 丸 控制 送料 进 距 ， 确 保 条 料 尾部 的 每 个 进 距 均 可 从 严 控制 。 
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3) 冲压 件 材 料 为 65 Mn 弹簧 钢 ， 强 度 高 、 弹 性 大 ， 冲 裁 间 辽 可 适当 放大 至 (4-8)%1, 
该 冲模 的 单 边 间隙 С =4%+， 保 证 冲压 件 达 到 更 高 的 精度 。 

6. 接触 板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 压 目 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 4-35) 




























































































































































Я 
10.25 
1 = 
材料 : H62 冷 轧 黄 铜 带 
ЖИЕ: 0.5mm 
图 4-35 接触 板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 压 四、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3224-35) 
表 4-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 ж 序号 项 目 内 容 
接触 板 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 压 止 、 落 料 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =12 0 mm 
三 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设 各 2—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 020 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 7 8 生产 率 /( 件 /h) 180 ~240 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 










































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 4 65Mn 43 ~50 15 ЕТ 2 35 外 购 
2 压板 1 T8A 52 ~56 16 ЖТ 2 35 外 购 
3 导 料 板 (8) 1 45 43 ~48 17 导 柱 2 Т7 58 ~ 62 
4 Ж 1 TIOA 60 ~64 18 弹 压 导 板 1 Q235A 

5 垫 板 1 45 43 ~48 19 ІШІМЕ 1 ТІЮА 60 ~ 64 
6 冲 Ф1 тт 314% 1 ТІ0А 58 ~ 62 20 导 套 2 T7 58-62 
7 9] JJ 2 T8A 58 ~62 21 ЖТ 2 35 外 购 
8 承 料 板 1 0235А 22 印 料 螺钉 4 35 外 购 
9 导 料 板 (长 ) 1 45 43 ~48 23 螺钉 1 35 外 购 
10 螺钉 2 35 外 购 24 模 柄 1 0235А 

11 销 钉 4 45 43 ~48 25 上 模 座 1 Q235A 

12 (ІІ 2144 2 T7 52 ~56 26 垫 板 1 45 43-48 
13 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 27 Ату 1 ТІЮА 58-62 
14 下 模 座 1 0235А 
































(3) 分 析 说 明 

图 4-35 所 示 为 接触 板 成 批 和 大 量 生 产 用 滑动 导向 中 间 导 柱 模 涤 弹 压 导 板 压 凹 、 落 料 三 
工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 料 薄 、 尺 寸 小 而 精度 相对 较 高 ， 有 一 定 冲 压 难 度 。 考 虑 到 压 思 
成 形 的 冷 锯 及 体积 冲压 的 技术 特点 (实际 上 压 窜 成 形 是 板 料 在 封闭 模 腔 中 施 压 完成 ,毛坯 
体积 不 变 , 但 要 在 高 压 下 按 模 腔 形状 变形 )， 冲 模 要 承受 刚性 冲击 。 另 一 方面 ， 由 于 制 件 形 
状 复杂 及 压 窝 成 形 的 不 均匀 性 ， 以 及 模 腔 容量 的 差异 ， 冲 模 还 要 承受 偏 载 对 其 导向 系统 的 影 
响 。 尤 其 在 开 式 C 形 机 架 单 柱 活动 台 压力 机 上 冲压 ， 机 架 承 载 有 0.01mm/10kN 的 不 均匀 和 角 
变形 ， 会 恶化 冲模 的 导向 精度 ， 冲 模 结 构 设 计 应 予 考虑 。 冲 压 工艺 设计 将 压 四 成 形 与 落 料 两 
工 步 分 别 由 两 个 工 位 完成 ， 再 考虑 冲模 的 总 装 结构 的 需要 ， 在 两 工 位 之 间 加 一 个 空 工 位 ， 构 
成 二 工 步 三 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲模 在 结构 上 特点 如 下 : 

1) 采用 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 结构 ， 导 向 精度 高 ， 动 态 稳定 性 好 。 

2) 用 双 侧 刃 节 制 送料 ， 保 证 送料 进 距 精度 S =7mm。 

3) 加 厚 弹 压 导 板 ， 增 加 对 凸 模 的 全 方位 横向 支承 与 保护 。 

4) 压 四 成 形 工 位 采用 整体 镶嵌 结构 ， 提 高 其 承载 能 力 。 

7. 夹板 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 压 凸 包 、 冲 形 、 落 料 五 工 位 连续 
式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-36) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-36) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-36 所 示 电 表 夹 板 不 仅 形状 复杂 ， 而 且 尺 才 精 度 要 求 高 。 其 材料 为 H68 з], Ж 
1i=0.Smm。 该 零件 不 仅 有 中 1. 57mm ЛЯ, Ж 2. 2mm 的 四 口 及 深 1. 25mm、 宽 9mm 的 
旁 置 凸 包 。 虽 然 外 形 是 一 个 $19. 5mm 的 圆 片 ， 但 中 心 有 异 形 孔 ， 加 上 小 孔 、 小 四 口 及 凸 包 
等 形状 结构 ， 增 加 了 连续 冲压 一 模 成 形 的 难度 。 

排 样 采用 单列 ， 分 工 位 冲 裁 内 形 孔 ， 成 形 后 整体 落 料 。 因 为 冲 制 孔径 小 ， 内 形 尺 寸 要 求 
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材料 : H68 黄 铜 
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图 4-36 夹板 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 压 凸 包 、 冲 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 


表 4-36 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н ж 序号 项 目 内 容 

夹板 滑动 导向 四 导 柱 钢 ee 

JH а E Et рр у 条 料 〈 亦 可 用 带 料 ) ， 

料 五 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J21—60 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 24 8 生产 率 /( 件 /h) 180 ~200 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 ШЕНІНЕ 2 ТІЮА 60 -64 23 冲 月 牙 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
2 (ШІ J] i 2 T8A 52-56 24 导 套 4 Т7 58-62 
3 销 钉 1 45 43 ~48 25 压 凸 包 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
4 螺钉 4 35 外 购 26 пуф 1 TIOA 58 ~62 
5 限 位 套 2 Q255A 27 Ша 1 ТІ0А 58-62 
6 螺 塞 1 28 四 模 1 TIOA 60 ~64 
7 下 模 座 1 Q235A 29 导 柱 4 Т7 58 ~ 62 
8 橡胶 体 1 成 型 体 外 购 30 I| JJ 2% T8A 58 ~62 
9 ШЕНІНЕ 1 ТІЮА 60 -64 31 销 钉 1 45 43-48 
10 ШЕЛ 1 0255А 32 ВЕЕ 1 ТІ0А 60 -64 
11 下 热 板 1 45 43 ~48 33 ШЕР 2 ТІЮА 60 ~ 64 
12 推 件 1 T7 52-56 34 导 料 板 1 45 43 ~48 
13 推 块 1 T7 52-56 35 导 料 板 1 45 43 ~48 
14 23/4 1 TI0A 60 ~ 64 36 НЕТ 4 35 外 购 
15 弹 压 导 板 1 45 43 ~48 37 小 导 柱 4 Т7 58-62 
16 橡胶 体 2 成 型 体 外 购 38 上 固定 板 1 Q255A 
17 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 39 мәж 4 T7 58-62 
18 上 热 板 1 45 43 ~48 40 螺钉 4 35 外 购 
19 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 41 短片 1% 65Мп 43-50 
20 上 模 座 1 0235А 42 侧 压板 1% 部 件 
21 模 柄 1 0235А 43 ІШ 1 ТІЮА 58-62 
22 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 44 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 















































精度 高 ， 必 须 从 严 控制 送料 精度 ， 确 保 在 导 正 销 导 正 的 情况 下 ， 达 到 良好 的 内 外 形 同 轴 度 。 
具体 的 冲压 工艺 工 步 及 其 工 位 安排 如 下 : 

第 工 工 位 冲压 凸 包 部 位 的 2mm x9mm 和 矩形 孔 。 

第 卫 工 位 冲压 凸 包 部 位 的 圆 弧 外 廊 。 

第 亚 工 位 压 凸 包 ,， 深 1. 25mm， 底 部 长 5. 8mm。 

第 及 工 位 冲 中 心 异 形 孔 、 小 凹 口 及 小 孔 。 

第 V 工 位 整体 落 料 成 品 零件 。 

为 使 冲模 平稳 运作 ， 提 高 寿命 ， 采 取 如 下 结构 措施 : 

-465. 








1) 采用 滑动 导向 工 级 高 精度 四 角 导 柱 模 架 、 厚 钢板 上 下 模 座 ， 确 保 其 平稳 运作 ， 承 载 
变形 小 ， 不 影响 冲压 精度 。 

2) 冲 内 形 孔 (ЖУ) ЖІЛІГІ. (第 亚 工 位 ) ， 采 用 灸 拼 结 构 的 目 模 。 

3) 用 聚氨酯 橡胶 体 作 为 弹性 元 件 ， 保 证 弹 压 印 料 平稳 ， 噪 声 更 小 。 

Д) 国定 板 上 装 小 导 柱 ， 与 外 料 板 上 的 匹配 小 导 套 构成 印 料 板 导向 系统 ， 确 保 凸 模 准确 
导向 。 同 时 ， 将 外 料 板 加 厚 ， 对 细小 冲 孔 、 冲 凹 口 凸 模 的 加 粗 杆 部 按 基 轴 制 Һ5/Н6 配合 制 
作 模 孔 ， 给 凸 模 以 可 靠 的 横向 支承 ， 防 止 纵 弯 折断 。 

8. 接触 短片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 压 包 、 切 形 、 裁 搭 边 、 切 断 、 压 弯 五 
工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-37) 
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材料 : ӘНІН QSn6.5 —0.1 
图 4-37 接触 簧 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 压 包 、 切 形 、 裁 搭 边 、 切 断 、 压 弯 五 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4924-37) 
表 4-37 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 А 内 容 
接触 簧 片 滑动 导向 对 角 
导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 
1 模具 名 称 Ж, ӘЛЕ, ЖАЙ, | 5 使 用 材料 带 料 ，B =15 0 ,mm 
切断 、 弯 曲 五 工 位 连 
续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 р1-40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 +L 

4 送料 进 距 SZmm 16 +0.1 8 生产 率 /( 件 /h) 420 -500 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 成 形 侧 刃 1 T8A 58 ~62 13 杠杆 1 45 43 ~48 
2 成 形 侧 刃 1 T8A 58 ~62 14 活 销 1 45 43 ~48 
3 固定 板 1 Q255A 15 压 杆 1 45 43 ~48 
4 冲 孔 凸 模 6 ТІ0А 58-62 | 16 弹簧 1 65Мп 43-50 
5 іне 1 T7 52 ~56 17 热 板 1 45 43 ~48 
6 小 导 柱 2 T7 58-62 18 止 模 1 ТІЮА 60 -64 
7 导 料 板 2 45 43 -48 19 镶 块 1 ТІ0А 60 -64 
8 镶 块 1 ТІ0А 60 -64 20 顶 块 1 T7 52-56 
9 承 料 板 1 Q235A 21 弹 压 导 板 1 45 43 ~ 48 
10 | ЖА 6 ТІ0А 58-62 | 22 Жая 1 组 ТІ0А 58-62 
11 托 板 1 Q255A 23 切断 凸 模 1% ТІЮА 58-62 
12 轴 销 1 45 43 -48 24 上 垫 板 1 45 43-48 





(3) 分 析 说 明 


图 4-37 所 示 为 大 量 生产 接触 个 片 的 滑动 导向 对 角 导 柱 横 架 弹 
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裁 搭 边 、 切 断 、 压 弯 五 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 尺寸 小 、 形 状 复杂 而 精度 要 求 高 。 冲 压 
件 为 一 个 端 头 有 20° 弯 角 的 长 条 形制 件 ， 其 外 形 尺寸 为 : 长 x 宽 =16mm x3mm， 制 件 直 边 上 
有 两 个 0.65mm x0.55mm 的 小 矩形 孔 ， 和 孔 边 距 仅 0.675mm， 两 孔 中 心 距 为 3 +0.06mm, % 
角 短 边 上 有 球面 半径 为 1.2mm 的 半球 凸 包 ， 其 凸 包 平 面 外 缘 为 半径 1.25mm НА, З 
包 外 凸 缘 宽 仅 为 0.025mm。 该 冲压 件 的 整体 形状 及 尺寸 构成 使 冲压 工艺 性 较 差 ， 冲 模 设 计 
难度 加 大 。 为 提高 效率 、 节 省 材料 ， 采 用 制 件 纵 置 3 列 并 排 有 搭 边 排 样 ， 冲 压 工 艺 为 : 第 I 
工 步 冲 小 矩形 孔 并 压 凸 包 ; 第 卫 工 步 用 成 形 侧 刃 冲 切 沿边 ， 完 成 外 形成 形 冲 裁 ; 第 亚 工 步 用 
适 形 凸 模 裁 切中 间 搭 边 ， 完 成 展开 平 毛坯 的 冲 裁 成 形 ; 第 人 V 工 步 裁 中 间 搭 边 ; 第 V 工 步 切 断 
Жа 20* 成 形 复合 冲压 。 每 工 步 设 一 个 工 位 ， 构 成 五 工 位 连续 冲压 ， 详 见 排 样 图 。 该 冲模 
依 冲 压 工 艺 及 排 样 图 设计 要 求 ， 采 取 如 下 主要 结构 措施 : 

1) 冲 小 矩形 孔 凸 模 4， 采 用 护 套 5 给 予 支 承 与 全 方位 保护 。 
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2) ЖАМАН ЗА ЙЫ, ЖЫН ЛАНУ ДАр Е, ЖИН aa НЕ Ж. 

3) 第 1 工 位 的 球面 压 凸 包 ， 由 上 模压 杆 15 冲压 活 销 14 ， 通 过 杠杆 13 反 向 顶撞 小 凸 模 
10， 冲 出 球面 巴 包 ， 详 见 4 一 4 ЈИ 

4) 采用 成 形 侧 刃 2 冲 切 制 件 展开 平 毛坯 外 形 ， 用 适 形 凸 模 裁 搭 边 完 成 制 件 外 形成 形 冲 
裁 ， 使 冲模 结构 趋 于 简化 、 紧 凑 。 

9 隔离 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 压 包 、 冲 孔 、 折 弯 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 

















(1) 模具 图 (图 4-38) 
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图 4-38 隔离 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 压 包 、 冲 孔 、 折 弯 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-38) 
表 4-38 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 ОН Ая 序号 项 目 内 & 
隔离 片 滑动 导向 对 角 
2. 导 柱 模 架 弹 压 导 板 压 包 、 СКЕ ІНЕН 
! 模具 名 称 冲 孔 、 折 弯 、 落 料 五 工 位 | “ wn шаны Os 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 156 6 使 用 设 各 J21 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 006 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 16.5 8 生产 率 /( 件 /h) 210 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 










































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 顶 柱 2 Q275A 14 垫 板 1 45 43 ~48 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 15 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
3 防护 屏 1 套 Q235A 16 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58-62 
4 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 17 压 包 凸 模 2 CrWMn 58-62 
° 落 料 凸 模 1 ТІ0А 18 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
6 固定 板 1 Q235A 19 上 模 座 1 HT200 

7 上 执 板 1 45 43 ~48 20 螺钉 4 35 外 购 
8 弹簧 4 65Mn 43 ~50 21 销 钉 2 45 43 ~48 
9 (27 1 T8A 58 ~62 22 模 柄 1 Q235A 

10 r: 1 ТІ0А 58-62 | 23 印 料 螺钉 4 35 外 购 
11 шве 1 ТІ0А 60-64 | 24 导 套 2 T7A 58 ~62 
12 顶 杆 3 T7A 52-56 | 25 下 模 座 1 HT200 

13 ҢІ 1 0235А 26 导 柱 2 T7A 58 ~62 



































(3) 分 析 说 明 

图 4-38 所 示 连 续 模 ， 可 用 料 厚 上 =0.15mm、 宽 度 В =26. 5mm НУ Ў, Е J12 一 40 
型 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 上 ， 成 批 和 大 量 冲 制 隔离 片 ， 不 仅 操 作 安全 ， 生 产 效率 高 ， 同 
时 ， 冲 制 的 隔离 片 质 量 高 ， 尺 寸 与 形 位 精度 能 达到 图 样 要 求 ， 制 件 一 致 性 好 ， 互 换 性 强 。 该 
冲压 件 料 落 、 尺 寸 小 ， 要 求 精 度 高 、 公 差 严 。 其 整体 为 圆 片 状 外 形 ， 制 件 上 有 群 孔 和 奈 同 包 
成 形 与 折 弯 ， 有 一 定 冲 压 难 度 。 

冲压 工艺 采用 单列 直 排 有 搭 边 有 沿边 排 样 ， 进 行 有 废料 薄 料 高 精度 冲压 加 工 。 冲 压 需 5 
个 冲压 工 步 ， 设 有 5 个 工 位 : 

ЖІ ТАУ ЖИЕ ЗІ JJ UJU ЖИН, МАРЛЕН ЕНІН S = 16.5mm 长 的 切口 ， 
控制 送料 进 距 。 
第 开工 位 切 废 ， 为 下 一 工 步 压 两 个 长 圆 凸 包 作 准 备 。 
第 亚 工 位 为 向 下 压 两 边 SR1. 5mm 长 圆 包 和 向 上 压 5К0. 2mm 的 小 凸 包 。 
第 V 工 位 完成 圆周 13. 6mm 对 称 4 处 向 下 折 弯 并 冲 中 间 长 方 孔 。 
第 V 工 位 落 料 成 品 。 
该 冲模 结构 特点 如 下 : 
1) 制 件 薄 小 ， 冲 裁 间 际 小 。 同 时 ， 制 件 要 求 冲 压 精 度 高 ， 该 冲模 设计 了 弹 压 导 板 结 
利用 装 在 固定 板 上 的 小 导 柱 与 印 料 板 上 匹配 模 孔 精 准 导向 ， 提 高 模 蕊 导向 和 冲压 精度 。 
2) 采用 标准 四 式 侧 刃 对 入 模 带 料 切 边 定 距 ， 控 制 送料 进 距 S = 16. 5mm， 精 准 定位 。 
3) 四 模 采 用 镶 拼 结构 。 尤 其 是 第 信 工 位 ， 要 完成 4 处 向 下 折 弯 和 中 心 冲 长 方 孔 的 复合 
冲压 ， 其 上 、 下 模 均 采用 灸 拼 结构 ， 以 便于 制 模 、 调 试 及 刃 磨 调整 

10. 隔离 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯曲 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-39) 
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图 4-39 隔离 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 废 、 弯 曲 、 落 料 六 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-39) 
表 4-39 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 

隔离 片 滑动 导向 对 角 

导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 oe 
1 模具 名 称 аа 5 使 用 材料 ЖӘЕ, В =23 үшш 

六 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 172 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 006 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 11.2 8 生产 率 /( 件 /h) 280 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 19 四 模 1 TI10A 60 ~64 
2 小 导 套 2 T7A 58-62 | 20 导 料 板 2 45 43 ~48 
3 WE Uru: 1 ТІ0А 58-62 | 21 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
4 弹 压 导 板 1 45 43 ~48 22 固定 板 1 Q235A 
5 防护 屏 1 套 0235А 23 垫 板 1 45 43-48 
6 四 模 镶 块 1 Crl2 60-64 | 24 上 模 座 1 HT200 
7 垫 板 1 45 43 -48 25 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
8 顶 杆 10 T7A 52-56 | 26 ЩЕ 4 35 外 购 
9 9] JJ 2 T8A 58-62 27 ІНІ 2 45 43-48 
10 切 废 凸 模 2 ТІ0А 58-62 | 28 模 柄 1 0235А 
11 切 废 凸 模 1 TI0A 58-62 29 14% 1 45 43 ~ 48 
12 压板 2 45 43 -48 30 螺钉 4 35 外 购 
13 压 弯 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 31 导 柱 2 T7A 58 ~62 
14 压 料 杆 1 T7A 52-56 | 32 导 料 板 2 45 43 ~48 
15 r: 1 TI0A 58-62 33 下 模 座 1 HT200 
16 螺 塞 2 45 43 ~48 34 销 钉 4 45 43 ~48 
17 顶 块 1 Q255A 35 螺钉 4 35 外 购 
18 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 36 导 套 2 T7A 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 
图 4-39 所 示 连 续 模 ， 可 用 宽度 В = 23 тт, ВЕ г = 0. 15 тт 的 镀 钊 铁 带 ， 在 J21 一 25 型 
开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 上， 成 批 和 大 量 冲 制 隔 离 片 ， 效 率 高 、 质 量 好 ， 冲 制 成 品 一 致 性 好 、 
互 换 性 强 。 
分 析 冲 压 件 图 可 知 ， 隔 离 片 制 件 料 薄 、 尺 寸 小 而 形状 复杂 ， 精 度 要 求 高 。 冲 压 件 图 中 已 
标识 的 线性 尺寸 ， 都 有 较为 严格 的 公差 ， 形 位 精度 也 有 不 同 要 求 。 该 冲压 件 的 形状 为 底层 有 
. 471 . 
































槽 并 带 耳 的 矩形 盒 ， 右 边 还 带 有 弧 形 平板 ， 整 体 尺 二 为 : 长 x 宽 x 高 =10.2mm x5.4mm x 
2. 7mm。 如 此 小 尺寸 的 立体 成 形 件 ， 适 合用 带 料 多 工 位 连续 冲压 ， 便 于 机 械 化 作业 ， 生 产 效 
жн, МЕЙ. 

冲压 工艺 共 设 6 个 工 步 6 个 工 位 : РН АНЯ АІ A EL 29 A ESU ЖИІ ЛІ НР ЖНА 0180) 
边 定 距 ， 控 制 送料 进 距 5 = 11.2mm， 并 在 第 工 工 位 冲 出 制 件 中 心 长 圆 孔 : 宽 1.2mm, K 
7.2*02mm， 两 端 半圆 头 АО. 6mm; 第 开工 位 裁 搭 边 废料 ， 获 得 制 件 纵 长 两 端 方 耳 ; ЗІ ~ 
V 工 位 连续 弯曲 成 形 ; 第 VI 工 位 落 料 成 品 。 

该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 冲压 件 料 薄 ， 冲 裁 间 隙 小 。 其 单 边 间隙 C = (3 -5)%:=0.0045 -0.0075mm, (я 
证 冲 裁 工 位 〈 包 括 冲 孔 与 落 料 工 位 ) 始终 具有 合理 而 均匀 的 间 际 ， 应 选用 高 精度 模 架 ， 采 
用 模压 导 板 模 架 。 该 冲模 采用 弹 压 导 板 结构 ， 在 印 料 板 上 装 两 只 小 导 柱 ， 使 弹 奈 件 料 板 变 成 
弹 压 导 料 ， 提 高 了 模 芯 的 导向 精度 。 

2) 为 防止 薄 料 吸附 在 下 模 凸 模 表面 ， 在 下 模 符 切除 搭 边 或 废料 处 ， 装 弹 料 销 (也 称 顶 
FF) 8 共 10 个 , 使 送 入 带 料 浮 离 在 四 模 表 面 0.5 ~ lmm， 便 于 顺畅 送料 。 

3) МЕЖЕЛІ ҒАНЫ, (ЕТІН, ЛІ АНДА А А. 

п. ЕБЖЛЕНЕЛЕ ЕЕ ЕН, ИЕ. И. ЖЫ, ЕШ, +7 
工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-40) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-40) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-40 所 示 连 续 模 ， 可 用 厚 0. 15mm、 宽 12mm ВОКТ, ZE J12—60 型 开 式 单 柱 
活动 台 偏 心 压力 机 上 ， 成 批 和 大 量 冲 制 复 片 ， 效 率 高 ， 操 作 安 全 ， 制 件 质量 好 ， 一 致 性 强 ， 
互 换 性 好 ， 能 显著 提高 并 稳定 产品 总 装 一 次 合格 率 。 

该 冲压 件 料 厚 + =0. 15тт, 尺寸 很 小 ， 展开 平 毛 坯 直径 约 为 $7mm, 制 件 中 心 有 双 层 下 
弯 30"、50? 弹 舌 ， 舌 根 靠近 制 件 外 圆 边 处 有 两 个 ФО. бтат Л, УА РИУ 1. 6mm， 而 
НЕЕ. АЕ АСТУ АЯ Л, ОНА Л ЕЈ K. РОНЕ БРАК ЕМУ 
构 的 特殊 性 ， 冲 压 工艺 根据 冲模 结构 的 需要 ， 放 大 沿边 和 搭 边 ， 构 成 带 料 双 侧 载体 ， 并 在 载 
体 上 设 工艺 定位 孔 ， 配 合适 导 正 销 对 由 双边 矩形 侧 刃 在 冲模 入 料 口 已 给 予 切 边 定 距 实现 粗 定 
位 的 带 料 进行 校准 微调 ， 实 施 最 终 精 定位 。 在 冲模 工 位 设置 上 ， 用 增加 空 工 位 的 措施 ， 拉 开 
各 工 位 之 间 的 距离 ， 满 足 冲模 在 固定 板 上 安装 已 加 粗 了 杆 部 的 细 长 凸 模 的 结构 需求 。 侧 刃 切 
边 、 连 续 冲 孔 以 及 切 模 、 切 开 、 压 凸 包 、 压 弯 、 落 料 等 9 工 步 ， 至 少 需要 设 9 个 以 上 工 位 的 
冲压 工艺 ， 最 终 设 16 个 工 位 。 该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 为 提高 冲压 精度 ， 满 足 冲 压 件 高 精度 的 要 求 ， 该 冲模 采用 弹 压 导 板 顺 装 式 结 构 ， 冲 
孔 及 切 废 工 位 的 废料 排除 以 及 落 料 成 品 均 从 模 下 汽 漏 出 模 ， 操 作 安全 ， 效 率 高 ， 和 外 料 板 上 所 
装 的 小 导 套 与 固定 板 上 的 小 导 柱 匹配 ， 提 高 模 芯 导向 精度 。 

2) 四 模 对 冲 异 形 孔 、 成 形 等 工 位 采用 锐 拼 结构 ， 以 便于 制造 、 刃 磨 及 更 换 。 

3) 为 适应 连续 冲压 长 期 满载 运作 ， 要 求 模 架 刚度 好 ， 不 变形 ， 应 加 厚 模 座 ， 加 粗 、 加 
长 导 柱 与 导 套 。 

4) 所 有 凸 模 均 采用 加 粗 杆 部 的 加 固 措施 ， 提 高 冲模 寿命 。 

5) 国定 板 、 征 料 板 与 止 模 匹 配 模 孔 均 以 凸 模 为 准 ， 采 用 基 轴 制 间隙 配合 。 
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材料 : Вст 


图 4-40 ” 簧 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 槽 、 切 开 、 压 包 、 压 弯 、 落 料 十 六 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-40 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 

簧 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 

模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 
1 模具 名 称 яны, JE 5 使 用 材料 带 料 ，B =12 0 mm 

弯 、 落 料 十 六 工 位 连续 

式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 178 6 使 用 设备 J12—60 
3 冲 裁 间隙 С тп 0. 006 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 7.6 8 生产 率 /( 件 /h) 260 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 23 顶 件 器 1 Т7А 52-56 
2 外 形 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 24 Шен» 1 Crl2 60 ~64 
3 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 25 上 模 座 1 HT200 
4 Т 1 CrWMn 58 ~62 26 螺钉 8 35 外 购 
5 导 正 销 2 T7A 52 ~56 | 27 销 钉 6 45 43 ~48 
6 撕 开 凸 模 1 ТІЮА 58-62 28 垫 板 1 45 43-48 
7 ТІРІ 1 ТІЮА 58-62 29 模 柄 1 Q235A 
8 冲 月 牙 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 30 印 料 螺钉 6 35 外 购 
9 wa 1 ТІЮА 58-62 31 弹簧 6 65Mn 43 ~50 
10 冲 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 32 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 
11 | 冲 工艺 定位 孔 凸 模 | 2 ТІЮА 58-62 33 小 导 套 2 ТТА 58-62 
12 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 34 下 垫 板 1 45 43 ~48 
13 |121 2 T8A 58 -62 35 下 模 座 1 HT200 
14 凸 模 固 定 板 1 Q235A 36 弹簧 2 65Mn 43 ~48 
15 印 料 板 1 0255А 37 螺 塞 2 45 43 ~48 
16 止 模 1 ТІЮА 60 -64 38 导 柱 2 T7A 58 ~62 
17 挡 料 销 1 T7A 52 ~56 39 导 料 板 2 45 43 ~48 
18 ШЫН 1 Crl2 60 ~ 64 40 螺钉 8 35 外 购 
19 Ше 1 Crl2 60 ~ 64 41 销 钉 8 45 43 ~48 
20 Ше 1 Crl2 60 ~ 64 42 螺钉 2 35 外 购 
21 Ше 1 Crl2 60 ~ 64 43 承 料 板 1 0235А 
22 顶 件 器 1 T7A 52-56 44 导 套 2 T7A 58-62 



































46 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 多 工 位 连续 式 复合 模 


НЕР 


1. ЕЛЕНЕ ЕЕЕ ЯН, ЛЕ, ЕЖ, ЖҰТ 
续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 4-41) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-41) 
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4-41 压 筑 滚 动 导向 滚珠 导 柱 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 外 形 、 弯 形 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


表 4-41 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
压 筑 滚动 导向 滚珠 导 柱 
1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 带 料 ，B 223 9 mm 
落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 J75G—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 自动 ， 可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 23 8 生产 率 /( 件 /h) 800 ~ 1000 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 17 Ш 1 MnCrWV 60 ~64 
2 模 柄 座 1 45 43 ~48 |18 小 导 套 2 T7A 58 -62 
3 上 模 座 1 Q235A 19 下 热 板 1 45 43 ~48 
4 导 套 2 T7A 58 ~62 20 下 模 座 1 Q235A 
5 滚珠 保持 圈 2 H62 21 定位 卡 板 1 T7A 52-56 
6 导 柱 2 T7A 58 ~62 22 检测 凸 模 1 ТТА 52-56 
7 ШЕНЕ 4 35 外 购 23 印 料 板 1 45 43-48 
8 上 执 板 1 45 43 ~48 24 ШІ: 1 Crl2 60 ~ 64 
9 压板 组 件 Q235A 25 承 料 板 1 Q235A 
10 固定 板 1 0235А 26 Шу 2 MnCrWV 58-62 
11 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 27 导 料 板 2 45 43-48 
12 落 料 凸 模 1 MnCrWV 58 ~62 28 туї j MnCrWV 58 ~62 
13 АЕ аў тув 1 CrWMn 58 ~62 29 导 正 销 1 T7A 52-56 
14 а 1 CrWMn 60 ~ 64 30 检测 杆 1 45 43-48 
15 浮动 导 料 销 10 T7A 52-56 31 凸 模 3 MnCrWV 58-62 
16 环 氧 树脂 外 购 32 ЩИТА 1 ТТА 52-56 














(3) 分 析 说 明 

图 4-41 所 示 连 续 模 ， 可 用 厚 0. 25mm、 宽 23mm 的 1Crl8Ni9Ti 不 锈 钢 带 ， 在 公称 压力 
为 600kN 的 自动 压力 机 上 ， 成 批 和 大 量 冲 制 仪表 元 件 二 轮 压 筑 零件， 详 见 冲压 件 图 及 排 样 
图 。 该 冲模 共 设 5 个 工 位 ， 各 工 位 的 工艺 作业 内 容 如 下 : 

第 工 工 位 由 神 孔 凸 模 26 28 种 中 心 孔 及 两 导 正 孔 。 

第 开工 位 用 切 废 凸 模 冲 切 外 形 。 

第 亚 工 位 由 检测 凸 模 22 、 检 测 杆 30 进行 安全 检查 。 

ЖІ Т9 р 13, ӘЗІМ 14 进行 弯曲 。 

第 V 工 位 由 落 料 凸 模 12 落 料 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滚珠 导 柱 模 架 ， 利 用 滚珠 导 套 与 导 柱 采用 0.01 ~ 0. 02mm 49348 05, БІЗІ 
具有 和 零 误 差 或 接近 零 误 差 的 导 正 间 际 ,确保 上 、 下 模 座 的 精准 导向 。 

2) 在 固定 板 上 装 有 4 只 小 导 柱 11 并 穿 过 伸 料 板 23 П 17 插入 下 热 板 19 的 导 柱 孔 
中 ， 构 成 4 板 同 柱 的 弹 压 导 板 结构 ， 确 保 上 、 下 模 芯 的 凸 模 与 凹 模 能 精准 合 模 冲 压 ， 而 且 有 具 
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有 更 大 的 抗 纵 弯 、 抗 偏 载 能 力 ， 保 证 冲模 平稳 运作 。 

3) 冲压 带 料 由 自动 压力 机 装备 的 自动 送料 机 构 送 入 ， 按 工艺 要 求 供 料 。 

4) 由 检测 凸 模 22、 检 测 杆 30 作 安 全 检测 ， 并 可 与 报警 及 电 控 系统 相连 ， 如 遇 误 操作 
或 突 发 失误 ， 可 自动 报警 并 停车 。 

2. 瓦 形 垫 滚动 导向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 冲 孔 、 落 料 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-42) 
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4-42 瓦 形 执 滚 动 导向 滚珠 导 柱 中 间 导 柱 模 架 冲 孔 、 落 料 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-42) 
(3) 分 析 说 明 
图 4-42 所 示 瓦 形 执 冲压 件 是 标准 件 ， 应 用 广泛 ， 产 量 很 大 。 冲 压 工 艺 采 用 四 列 并 排 有 
-477. 














表 4-42 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
瓦 形 垫 滚动 导向 滚珠 
1 模具 名 称 .. 5 使 用 材料 带 料 , B=53.5 9 ,mm 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 JH21 一 25 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 9.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 Q235A 15 落 料 压 弯 凸 模 4 YG15 68 ~72 
2 螺母 2 45 外 购 16 夹 座 1 45 43-48 
3 固定 套 2 45 43 -48 17 压板 1 45 
4 “ж: 2 ТТА 58-62 | 18 模 柄 1 45 
5 保持 架 2 H68 19 执 板 1 45 43 ~48 
6 $3mm 钢 球 (01 级 )| 200 外 购 20 ЩН 4 35 外 购 
7 导 套 2 T7A 58 ~62 || 21 弹簧 4 65Мп 43-50 
8 导 料 板 2 45 43 ~48 22 下 热 板 1 45 43-48 
9 Ша 1 YG15 68 ~72 23 凹 模 框 1 45 43 ~48 
10 印 料 板 1 Q235A 24 侧 刃 挡 块 2 T7A 52 ~56 
11 |21 2 YG15 68 ~72 25 承 料 板 1 0235А 
12 冲 孔 凸 模 4 YG15 68 ~72 26 ЕЗ 1 45 43-48 
13 固定 板 1 Q235A 27 滑板 1 45 
14 上 模 座 1 Q235A 28 固定 轴 销 1 45 
































搭 边 、 有 沿边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 ， 可 在 确保 冲压 精度 的 情况 下 ， 一 模 四 件 ， 达 到 较 高 的 
生产 效率 。 同 时 ,还 可 以 用 提高 压力 机 滑 块 每 分 钟 行程 次 数 的 方法 ( 即 提高 冲压 频率 ) Ж 
提高 生产 效率 ,但 冲压 频率 越 高 ， 冲 压 热效应 尤其 是 冲 裁 热效应 显著 ,会 加 速 冲 模 为 口 与 模 
腔 磨 损 ， 降 低 冲 模 寿 命 ， 采 用 硬 质 合金 冲模 具有 更 明显 的 延长 冲模 使 用 寿命 的 效果 。 故 该 冲 
模 采 用 多 列 排 样 、 一 模 四 件 ， 并 用 YG15 ҮС20 硬 质 合金 制造 冲 裁 凸 模 与 凹 模 ， 取 得 了 令 
人 满意 的 经 济 效 益 。 该 冲模 在 结构 上 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 ， 使 模 架 对 上 、 下 模 凸 模 对 准 凹 模 的 导向 达到 更 高 的 
精度 。 

2) 凸 模 、 四 模 及 侧 刃 都 采用 硬 质 合 金 制造 ， 冲 模 寿命 更 高 。 

3) 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 模 架 ， 冲 模 运 作 平 稳 。 

4) 采用 浮动 模 柄 ， 减 小 压力 机 滑 块 导向 误差 ， 提 高 冲模 导向 精度 。 

5) 采用 双 侧 刃 侧 切 定 距 控 制 送料 精度 ， 适 应 自动 冲压 和 高 速 冲 奈 的 需要 。 

3. 动 触 头 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 冲 孔 、 压 印 、 切 外 形 、 弯 曲 、 压 凸 、 落 料 十 八 工 位 
连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-43) 
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Р 4-43 ” 动 触 头 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 冲 孔 、 压 印 、 切 外 形 、 弯 曲 、 压 凸 、 落 料 十 八 工 位 连续 式 复合 模 





排 样 图 
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动 触 头 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 冲 孔 、 压 印 、 切 外 形 、 弯 曲 、 压 凸 、 落 料 十 八 工 位 连续 式 复合 模 (22) 
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4-43 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (24-43) 
表 4-43 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 & 序号 项 Н 内 容 
动 触 头 滚动 导向 滚珠 四 
导 柱 模 架 冲 孔 、 压 印 、 
1 模具 名 称 切 外 形 、 弯 曲 、 压 凸 、| 5 使 用 材料 条 料 ，B =60 0 „тт 
落 料 十 八 工 位 连续 式 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 SA95—125 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 自动 ， 可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 15.6 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 ~ 1500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 0235А 24 ШЕ 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
2 止 模 镶 套 1 Crl2MoV 60-64 | 25 ШИК 1 45 43 ~ 48 
3 ШЕШЕ 1 Сі12 МоУ 60 ~ 64 26 浮动 导 料 销 30 T7A 52-56 
4 А Ерт 1 Сі12 МоУ 58-62 27 反 推 杆 机 构 12 组 件 
5 护 套 1 45 43 ~48 28 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
6 凸 模 套 1 45 43 ~48 | 29 定位 杆 1 ТТА 52-56 
7 安全 装置 1 套 30 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
8 冲 孔 凸 模 4 Crl2MoV 58 ~62 || 31 台 用 挡 料 装置 1 套 组 件 
9 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 32 ШЕШЕ 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
10 固定 板 1 0235А 33 ШЕШЕ 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
11 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 34 止 模 拼 块 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
12 压 印 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 35 四 模 拼 块 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
13 护 板 1 T7A 52-56 36 ШОН 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
14 导 正 销 1 T7A 52 ~56 37 Pi pi D 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
15 ВРЕ 1 45 43 -48 38 ШОН 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
16 印 料 板 1 0235А 39 ШОН 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
17 冲 圆 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 | 40 四 模 拼 块 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
18 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 -62 41 реве 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
19 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 || 42 ШЕШЕ 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
20 落 料 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 || 43 四 模 拼 块 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
21 废料 切 刀 1 ТІЮА 58-62 44 Pl pi 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
22 导向 板 1 45 43 ~48 45 реве 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
23 支架 1 Q235A 46 杠杆 机 构 1 套 组 件 








(3) 分 析 说 明 



































图 4-43 所 示 连 续 模 ， 可 用 料 厚 +=1. 5mm、 料 宽 B=60mm 的 0235 冷 轧钢 带 ， 在 公称 压 
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2101 1250кУ 的 国产 SA95 一 125 高 速 自动 压力 机 上 ， 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 所 示 动 触 头 零 
件 ， 自 动 化 程度 高 ， 操 作 安全 ， 生 产 效 率 高 ， 制 件 质量 好 、 一 致 性 高 、 互 换 性 强 。 

冲压 工艺 依 冲 压 件 展开 平 毛坯 形状 采用 双 列 交错 有 搭 边 、 有 沿边 排 样 ， 并 将 沿边 加 宽 形 
成 双 侧 载体 ， 各 工 位 在 载体 上 加 工艺 定位 导 正 孔 ， 给 需要 校准 精 定位 的 相关 工 位 设 导 正 凸 模 
( 销 ) ， 控 制 送料 进 距 S = 15. 6mm 的 精度 。 冲 压 工艺 设 定 共计 13 个 冲压 工 步 ， 冲 模 结 构 设 计 
需要 加 5 个 空 工 位 总 计 18 个 工 位 ， 详 见 排 样 图 。13 个 冲压 工 步 的 冲压 作业 为 : 中 冲 裁 体 上 
的 $3mm 导 正 孔 ; ОЭ) Ер; 四 @ 裁 拱 边 和 结构 废料 ， 即 切 废 冲 切 外 形 ; @ 冲 孔 ; DO@ 一 、 
二 次 连续 弯曲 ;，@ 压 凸 成 形 ;， ЧОНАТ; @@ 四 三 、 四 次 连续 弯曲 ; 鸣 落 料 成 品 。 其 余 的 5 个 
空 工 位 包括 送料 导 正 用 空 工 位 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

使 用 自动 压力 机 时 ， 带 料 由 自动 送料 装置 经 校 直 机 构 、 润 滑 系 统 进 入 冲模 由 浮动 导 料 销 
26 构成 的 导 料 槽 ( 详 见 图 4-43 中 p—B 剖 视 图 ) ， 使 送 进 带 料 始终 在 止 模 表面 以 上 1.5 ~ 
2mm 的 浮动 空间 顺畅 送料 。 各 工 位 的 送 进 定位 由 导 正 销 14 及 与 工艺 定位 孔 匹 配 的 导 正 凸 模 
承担 。 该 冲模 采用 顺 装 结构 ， 冲 孔 、 切 废 、 裁 搭 边 的 废料 均 从 四 模 洞 口 漏 料 出 模 ， 第 中、@ 
工 步 和 第 加 、@@ 工 步 是 两 组 连续 弯曲 工 步 ， 下 模 均 设 有 顶 料 (ПИЯ) 器 30 保证 成 形 工件 留 
在 带 料 上 ， 靠 送料 携带 至 后 续 工 位 冲压 ， 直 到 第 昌 工 步 即 第 18 工 位 落 料 成 品 为 止 。 

该 冲模 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 导 板 结构 ， 确 保 更 高 的 冲压 精度 。 

2) ШЖИк ( 弹 压 导 板 ) 、 止 模 采 用 镰 拼 结构 ， 便 于 制 模 、 修 模 和 尺 磨 。 

3) 弯曲 凸 模 18 、19 上 装 有 垂直 及 水 平 微调 机 构 ， 以 调节 凸 模 的 高 度 及 水 平 位 置 ， 详 见 
图 4-43 中 0—0, Е—Е МИН, 

4) 在 第 (9) 工 步 压 凸 工 位 上 ， 装 有 可 顶 件 出 模 的 杠杆 机 构 ， 见 图 4-43 中 Ff 一 F ИЛЕ. 

5) 第 @ 工 步 〈 即 第 四 次 弯曲 ) 下 模 装 有 如 图 4-43 中 С—С 痢 视 图 所 示 反 推 杆 机 构 27, 
以 推 印 成 形 工件 顺利 离开 下 模 。 

4. 三 角 盘 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 卸 料 连续 拉 深 、 成 形 七 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 4-44) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 4-44) 

(3) 分 析 说 明 

图 4-44 所 示 为 冲 制 汽车 前 灯 座 三 角 盘 零件 的 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 用 椭圆 形 工艺 
切口 的 带 料 连续 拉 深 、 成 形 七 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 材质 是 H62 黄 铜 ， 料 厚 г = 
0. 35mm， 材 料 冲压 加 工 适 应 性 强 、 工 艺 性 好 ， 适 合用 带 料 连续 冲压 。 汽 车 前 灯 座 三 角 盘 零 
件 有 多 种 类 型 ， 材 质 也 有 黄 铜 、 不 锈 钢 两 种 ， 尺 寸 大 同 小 异 ， 但 形状 复杂 ， 尺 寸 与 形 位 精度 
要 求 较 高 。 

冲 制 该 冲压 件 共 设 7 个 工 位 。 为 保证 操作 安全 、 提 高 生产 效率 ， 大 都 配备 合适 而 又 实用 
的 通用 送料 装置 ， 按 冲压 工艺 要 求 的 送料 进 距 5 =63mm、 料 宽 B=57mm、 料 厚 1=0.35mm 
以 及 使 用 压力 机 滑 块 每 分 钟 行程 次 数 等 相关 技术 参数 ， 进 行 正常 生产 前 的 安装 调试 。 该 冲模 
冲 制 上 述 三 角 盘 的 运作 过 程 如 下 : 

第 工 工 位 沿边 载体 上 冲 两 个 фтп 导 正 销 孔 并 冲 出 椭圆 形 工艺 切口 。 

第 开工 位 用 导 正 销 导 正 、 校 平 。 

第 亚 工 位 拉 深 。 
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图 4-44 三 角 盘 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 连续 拉 深 、 成 形 七 工 位 连续 式 复合 模 
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表 4-44 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 容 
三 角 盘 滚动 导向 滚珠 
四 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 
1 模具 名 称 5 使 用 材料 带 料 ，B =57 0， 
| 连续 拉 深 、 成 形 七 工 位 Í ñ mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 JH21 一 80 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 014 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 63 8 生产 率 /( 件 /h) 250 




















模具 主要 零 部 件 























































































































编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 凸 模 固 定 板 1 Q255A 18 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60-64 
2 导 正 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 19 уте рш 1 Crl2 60 ~64 
3 工艺 切口 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 20 切 脚 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 
4 导 正 销 6 T7A 52 ~56 21 冲 底 孔 止 模 1 Crl2 60 ~64 
5 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 22 顶 件 器 1 T7A 52-56 
6 冲 底 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 23 拉 深 凹 模 1 Crl2 60 ~64 
7 切 脚 凸 模 3 Crl2 58 - 62 24 71 119 1 Crl2 60 ~ 64 
8 切 舌 凸 模 1 Crl2 58 ~62 25 导 正 孔 凹 模 2 Crl2 60 ~64 
9 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 26 导 料 板 6 45 43-48 
10 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 27 小 导 柱 8 T7A 58 ~62 
11 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 28 小 导 套 8 T7A 58 ~62 
12 整形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 29 保持 架 4 H62 
13 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 30 шаманы 200 外 购 

($43mm，01 级 ) 

14 限 位 钉 2 T7A 52-56 31 上 、 下 模 座 各 1 0235А 
15 落 料 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 32 导 柱 4 T7A 58 ~62 
16 整形 止 模 1 CrWMn 60 ~64 33 HJH IIS tE 1 Crl2 60 - 64 
17 弯曲 上 四 模 1 CrWMn 60 ~ 64 


















































БТУ 8 0 mm 和 6+0.2mm 三 弯 脚 结构 废料 和 中 心 翻 边 预 冲 孔 $18. 4mm。 

第 V 工 位 弯 上 述 三 弯 脚 的 R9. 5mm 和 R5. 9mm 圆 绝 共 三 处 ， 中 心 孔 ф21.75 0 mm 翻 
边 成 形 ， 切 舌 宽 2mm、 高 3.2mm 的 小 翅 两 处 。 

第 可 工 位 整形 $21.75 84smm 中 心 孔 ， 达 到 45° +1°、3° t+1°， 两 小 怒 向 下 弯 90。， 外 
侧 宽 度 达 6.5_9 ,mm。 

第 三 工 位 落 料 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 。 模 芯 由 两 个 模块 构成 。 每 个 模块 用 滑动 导向 四 导 
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柱 模 芯 模 架构 成 模具 的 另 一 套 导向 系统 ， 从 而 确保 冲模 具有 更 高 的 冲压 精度 。 


(5% 


2) 凸 模 和 采用 快 换 结构 ， 用 螺钉 吊装 在 加 厚 垫 板 上 ， 便 于 调整 、 丸 麻 、 修 理 、 更 换 。 
3) 成 形 工 步 〈 包 括 拉 深 、 翻 边 、 整 形 等 工 位 ) МІНЕ, ШИН ЖІ YG15 便 质 合金 制 





， 可 提高 模具 寿命 。 





4) 模 架 钢板 模 座 均 采 用 加 厚 型 ， 模 架 导 柱 加 粗 、 加 长 ,使 整个 模 架 具有 更 大 的 承载 能 


、 更 大 的 刚度 和 更 好 的 运作 稳定 性 。 
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动 多 工 位 连续 模 实 用 
结构 


用 棉 传 动机 构 实 施 横向 冲压 ， 是 多 工 位 连续 冲压 工艺 中 较 常用 的 一 项 基本 技术 。 用 冲模 
自身 带动 的 各 种 类 型 的 斜 模 ， 将 压力 机 输出 的 垂直 冲压 力 转变 成 水 平 、 与 冲压 方向 呈 任 意 角 
度 倾斜 、 由 外 向 里 或 由 里 向 外 ， 以 及 由 中 心 向 四 面 八方 ， 其 至 由 下 向 上 等 的 冲压 力 并 直接 或 
间接 传递 给 相应 工 位 ， 进 行 冲压 加 工 ， 凡 设置 这 种 横向 冲压 动作 槐 传动 机 构 的 多 工 位 冲模 ， 
即 棉 传 动 多 工 位 连续 模 。 

由 于 用 棉 传 动机 构 实 施 横向 冲压 ， 使 一 些 形状 复杂 、 仅 在 压力 机 冲压 方向 实现 多 工 位 连 
续 冲 压 、 无 法 一 模 成 形 的 冲压 件 ， 可 以 实现 多 工 位 连续 冲压 ， 不 仅 进一步 拓宽 了 多 工 位 连续 
冲压 的 加 工 范 围 ， 而 且 为 冲压 过 程 的 机 械 化 创造 了 更 好 的 条 件 ， 故 用 模 传 动机 构 实施 横向 冲 
压 日 益 广泛 。 除 此 之 外 ， 用 模 传 动机 构 驱 动 冲 模 带 动 的 送料 闭 置 ， 实 现 自动 送料 、 推 印 冲压 
件 出 模 以 及 在 单 工序 冲模 中 用 模 传 动 直接 冲压 加 工 零 件 ， 如 拉 深 件 切 边 、 拉 深 件 侧 壁 冲 孔 与 
切 槽 、 弯 曲 件 的 侧 弯 与 反 弯 成 形 等 ， 使 用 都 十 分 普遍 。 

在 各 种 结构 类 型 的 普通 多 工 位 连续 模 中 ， 除 无 导 柱 横 架 的 无 导向 固定 番 料 多 工 位 连续 
模 、 固 定 印 料 导 板 式 多 工 位 连续 模 无 法 装 设 和 使 用 横 传 动机 构 进 行 横向 冲压 外 ， 其 余 所 有 导 
柱 模 架 多 工 位 连续 模 都 可 采用 枢 传 动机 构 进行 横向 冲压 。 这 些 多 工 位 连续 模 中 ， 滑 动 导 向 导 
柱 模 架 固 定 印 料 与 弹 压 印 料 多 工 位 连续 模 使 用 模 传 动机 构 实 施 横向 冲压 较 多 。 


5.1 用 模 传 动机 构 进行 横向 冲压 的 多 工 位 连续 模 


1. 圆 钧 株 传 动 弯 曲 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-1) 

(2) ЕЕЕ ЖЖ 282 ( 表 5-1) 

(3) 分 析 说 明 

用 模 传动 机构 实施 冲压 方向 以 外 的 横向 冲压 ， 为 弯曲 件 的 一 模 成 形 及 冲压 过 程 的 自动 化 
创造 了 条 件 。 图 5-1 所 示 圆 钩 冲 压 件 的 四 工 位 连续 式 复 合 模 便 是 实例 。 

图 中 国 钓 冲压 件 是 用 10 钢 冷 轧 板 弯 制 而 成 ， 料 厚 上 = 1mm。 其 展开 平 毛坯 是 一 端 有 村 
口 ， 另 一 端 有 孔 的 矩形 片 料 ， 欲 一 模 成 形 需 沿 水 平方 向 弯曲 圆 钩 。 但 单 件 弯曲 势必 使 冲模 产 
生 很 大 的 侧 向 力 ， 尤 其 对 于 有 小 孔 、 罕 槽 口 冲 裁 的 连续 模 ， 在 连续 冲压 过 程 中 任何 方向 出 现 
的 侧 向 力 都 会 使 凸 模 产 生 纵向 弯曲 而 折断 ， 至 少 使 冲 裁 间 隙 发 生 局 部 改变 ， 使 模具 出 现 不 均 
匀 磨 损 并 难以 平稳 运作 。 为 平衡 水 平 弯 曲 力 ， 采用 成 对 组 合 对 称 有 搭 边 有 沿边 排 样 ， 设 计 用 
一 对 成 形 侧 刃 使 沿边 与 搭 边 组 合 裁 切 ， 在 裁 沿 边 的 同时 ， 冲 切 出 展开 平 毛 坯 的 槽 口 ， 冲 出 另 
一 端 小 孔 ， 后 相向 成 对 弯 形 ， 详 见 排 样 图 。 

根据 其 排 样 图 表示 出 的 一 模 成 形 的 工艺 过 程 ， 冲 模 结构 及 其 运作 方法 如 下 : 

条 ( 带 ) 料 入 模 后 ,第 工 工 位 由 一 双 成 形 侧 刃 在 条 料 两 边 裁 切 去 沿边 与 中 间 搭 边 拼 切 
出 端 头 槽 口 。 成 形 侧 为 沿 送料 方向 的 长 度 工 等 于 送料 进 路 S， 用 于 控制 送料 进 距 。 第 卫 工 位 
冲 出 展开 平 毛坯 男 一 端的 小 孔 ， 即 并 列 排 样 在 中 间 搭 边 两 边 的 两 个 小 孔 。 第 五 工 位 用 装 在 该 
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工 位 端 部 对 称 位 置 的 两 组 双 作 用 和 斜 攀 传 动机 构 ， 其 枢 滑 块 上 装 有 卷 圆 止 模 。 在 斜 攀 驱 动 下 ， 
沿 水 平面 和 型 直 于 送料 方向 ， 对 称 两 组 横 滑 块 同时 相向 冲 弯 成 形 。 第 信 工 位 切断 分 离 出 成 品 工 
件 。 为 确保 横向 冲 弯 质量 ,采用 弹 压 季 料 板 压 牢 毛坯 ， 并 在 其 上 模 装 导 正 销 ， 对 送 至 第 陡 工 
































位 的 工件 ， 用 导 正 销 6 先 插 入 第 工 工 位 冲 制 的 小 孔 中 校准 定位 ， 保 证 送料 偏差 <0. 
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图 5-1 圆 钩 槐 传动 弯曲 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 
表 5-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 # 序号 项 目 内 容 
圆 钩 弯曲 成 形 
1 黄 具 名 称 5 ЖЖ ЖЖ 
模具 名 称 连续 式 复合 模 使 用 材料 料 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设备 12-525 
3 ШІН C/mm 0.04 7 送料 方式 ФТ, 可 自动 
4 送料 进 距 5/шп 11 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
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模具 主要 零 部 件 







































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 HT200 10 r 2 Crl2 58-62 
2 弹簧 4 65Мп 44-50 11 成 形 侧 丸 2 T8A 56 - 60 
3 ЖИ 2 Т7 56 ~ 60 12 ІШ 1 Crl2 60 ~ 64 
4 ІРР 1 Q235A 13 导 料 板 2 45 43 ~48 
5 横 滑 块 2 TSA 60 ~ 64 14 导 柱 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
6 导 正 销 2 Q235A 15 导 套 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
7 切断 凸 模 2 Crl2 58 ~62 16 固定 板 1 0235А 
8 定位 销 2 45 43 ~48 17 上 模 座 1 HT200 
9 成 形 侧 丸 2 T8A 56 -60 18 垫 板 1 45 43 ~48 
2. 匀 链 板 栋 传动 冲压 成 形 五 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 5-2) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-2) 

(3) 分 析 说 明 

利用 横 传 动机 构 直 接 横 向 施 力 冲压 ， 可 以 简化 冲模 结构 ， 提 高 压力 机 和 冲模 的 效率 。 图 
5-2 所 示 为 一 个 典型 应 用 实例 。 

从 图 示 冲 压 件 图 可 以 看 出 ,该 零件 的 冲压 加 工 难 点 在 于 平面 端 头 的 卷 边 。 而 卷 边 的 困难 
又 在 于 卷 边 施 力 的 方向 在 水 平方 向 与 冲压 方向 垂直 。 按 照 传统 冲压 工艺 要 分 序 多 模 冲 制 ， 卷 
边 一 般 由 专门 卷 边 单 工序 成 形 模 加 工 。 

采用 现代 冲压 技术 ， 如 图 示 贸 链 板 零 件 均 可 用 多 工 位 连续 式 复合 模 直 接 用 条 Сн) Ж 
一 模 成 形 ， 质 量 好 、 效 率 高 。 该 贸 链 板 采用 横 置 单列 直 排 无 沿边 有 措 边 排 样 ， 经 裁 搭 边 、 冲 
孔 、 弯 形 和 预 弯 、 卷 边 、 切 断 五 个 工 步 ， 一 模 连 续 冲 压 完 成 。 该 冲压 件 展 开 长 即 所 需 料 宽 ， 
仅 50mm， 可 采用 标准 卷 材 配 通 用 送料 装置 ， 进 行 连续 大 量 生产 。 该 冲模 的 主要 结构 特点 
如 下 : 

І) 采用 普通 滑动 导向 后 侧 导 柱 加 强 型 模 架 、 加 厚 模 座 、 加 粕 加 长 导 柱 ， 以 适应 高 速 连 
续 工 作 ， 确 保 模 架 刚度 及 模具 稳定 运作 。 

2) 采用 弹 压 印 料 板 ,保证 冲 件 平 直 ， 送 料 顺畅 。 

3) 四 模 采 用 多 块 镶 拼 组 合 结构 ， 按 工 位 分 割 、 镶 拼 。 

4) 卷 边 横 向 冲压 ， 由 棉 传 动机 构 直 接 冲 制 。 卷 边 四 模 装 在 棉 滑 块 端 涉 ， 推 卷 成 形 。 横 
为 单 作用 驱动 棉 ， 横 滑 块 复位 靠 弹 簧 。 

5) 冲 小 筷 凸 模 采 取 加 粗 杆 部 、 增 加 缉 料 板 导 向 等 加 固 措施 。 

6) 工 位 间 工 件 的 送 进 采 用 送料 携带 法 ， 故 裁 搭 边 时 留 出 中 间 部 分 搭 边 作 为 送料 携带 工 
件 的 纽带 ， 必 须 有 足够 的 强度 ， 送 进 材料 时 不 变形 。 

3. 吊环 模 传 动 自动 弯曲 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-3) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-3) 
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表 5-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
Fe k OE 3) 
1 英 具 名 称 5 НМВ ЖЖ), В =50 0 ,mm 
аш. 五 工 位 连续 式 复合 模 ННН i 53 

2 闭合 高 度 H/mm 214 6 使 用 设备 了 21 一 63 

3 冲 裁 间隙 C/mm (4-5)%і 7 送料 方式 手工 , 可 自动 

4 送料 进 距 S/mm 8 生产 率 /( 件 /h) 360 
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模具 主要 零 部 件 









































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 切 槽 裁 搭 边 凸 模 1 Crl2 58 ~62 10 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
2 冲 裁 止 模 拼 块 2 Crl2 60 ~ 64 11 卷 边 预 弯 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 12 印 料 板 1 Q235A 

4 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 13 垫 板 1 45 43 ~48 
5 挡 块 1 45 43 -48 14 下 模 座 1 HT200 

6 导 料 板 2 45 43 ~48 15 弹簧 6 65Mn 44 ~50 
7 模 滑 块 1 CrWMn 58 ~62 16 限 位 柱 2 45 43 ~48 
8 Ë: 1 T8A 56 ~60 17 上 模 座 1 HT200 

9 弯 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 





























(3) 分 析 说 明 

闭 式 (闭口 ) 弯曲 件 通常 要 采用 有 弯 芯 侧 向 弯曲 成 形 。 传 统 弯曲 工艺 大 多 要 分 序 多 模 
冲 弯 成 形 ， 而 且 弯 曲 成 形 多 用 专门 的 单 工序 模 实 施 。 采 用 现代 弯曲 成 形 工 艺 ， 一 模 落 料 并 弯 
曲 成 形 。 图 5-3 所 示 即 为 典型 实例 。 

图 5-3 所 示 帅 环 溃 压 件 三 工 位 连续 复合 模 ， 其 第 I 工 位 冲 和 矩形 和 孔 ， 第 卫 工 位 落 料 弯曲 复 
合 冲 压 ， 第 五 工 位 是 由 斜 棉 8 驱动 的 送料 系统 ， 通 过 推 件 板 6 将 第 卫 工 位 弯 形 的 工件 沿 弯 起 
12 推送 到 位 后 ， 用 两 套 斜 棉 13 传动 机 构 相 对 并 垂直 于 送料 方向 施 力 ， 推 动 一 对 弯曲 凸 模 17 
冲压 工件 最 终 成 形 。 该 冲模 既 有 连续 模 的 动作 特点 ， 又 有 复合 模 的 功能 。 由 于 第 工 、 亚 工 位 
是 工件 从 原材料 上 分 离 下 来 另外 成 形 ， 称 为 连续 式 复 合 模 。 

该 冲模 除 在 其 右边 装 设 标准 通用 的 辊 式 自 动 送料 装置 外 ， 在 结构 设计 上 有 以 下 主要 
村 点 : 

1) 考虑 65Mn 弹簧 钢 带 的 自然 轧 制 拱 缴 及 回 弹 大 的 特点 ， 在 弯 形 前 校 直 带 料 ， 并 考虑 
可 以 适当 给 出 一 定 预 弯 回 弹 补 偿 量 。 

2) 落 料 、 弯 门 形 复合 冲压 工 位 旁 装 有 模 传 动 推 送 工件 系统 ， 见 Е—Е ТА. Р 8 
为 双 作 用 棉 ， 可 使 棉 滑 块 7 自动 复位 ， 确 保 按 需要 往复 推送 工件 。 

3) 用 两 组 相同 的 单 作用 棉 ， 承 担 工件 的 弯曲 成 形 工件 ， 见 B 一 B mW. Wx mH 
滑 块 复位 靠 弹 千 15 完成 。 

4) 弯 心 12 装 在 第 亚 工 位 ， 推 件 板 6 沿 弯 世 运动 。 

5) 采用 滑动 导向 四 导 柱 模 架 ， 刚 度 大 、 不 变形 ， 可 保证 冲模 长 期 连续 平稳 运作 。 
. 490 . 
































“166. 


ы” 





А 
П 
# 








AS? 


























EN 
СБ 


SS 


5 









































| туну 
































ң- [= 
> 4 = 
- | . 

%- 
Е 
Е e 























图 5-3 ”吊环 模 传 动 自动 弯曲 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 
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表 5-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
吊环 模 传 动 自动 弯曲 成 
1 模具 名 称 D ' I 5 使 用 材料 带 料 ， 卷 料 
形 三 工 位 连续 式 复 合 模 
闭合 高 度 H/mm 194 6 使 用 设备 J21—40 
3 冲 载 间 际 C/mm 0. 04 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 5/шп 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 11 硕 杆 2 45 43 ~48 
2 Ше 1 Crl2 60 ~ 64 12 弯 芯 1 TSA 56 ~ 60 
3 弯曲 上 模 1 Crl2 58 ~62 13 (ЕЛІ! 2 ТТА 56 -60 
4 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 14 弯曲 止 模 1 CrWMn 58-62 
5 YB fL MIES 1 Crl2 60 ~ 64 15 弹簧 2 65Мп 44-50 
6 推 件 板 1 45 43 ~48 16 横 滑 块 2 45 43 ~48 
7 棉 滑 块 1 45 43 ~48 17 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58-62 
8 双 作 用 横 1 T7A 56 ~60 18 导 套 4 | 20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 
9 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 19 导 柱 4 | 20 (#2) 58 ~62 
10 Е 1 65Мп 44-50 20 辊 式 送料 装置 1 £ 
4. 钢丝 梯形 环 槐 传动 冲 弯 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (E 5-4) 
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图 5-4 ”钢丝 梯形 环 模 传 动 冲 弯 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (95-4) 
表 5-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
1 模具 名 称 钢丝 梯形 环 弯 曲 成 形 模 | 5 使 用 材料 ЛАМ, Фаш 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm <0.2 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 118.5 8 生产 率 /( 件 /h) 300 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 滑 块 2 T8A 56 ~60 15 螺钉 6 35 
2 挡 块 2 45 43 -48 16 压板 1 T8A 58-62 
3 螺钉 4 35 17 世子 1 TI0A 58-52 
4 弹簧 2 65Мп 44 ~ 50 18 螺母 1 45 
5 ІІІ 2 35 19 ЖЕНЕ 1 TI0A 58-62 
6 ЖИ 2 T8A 56-60 | 20 固定 导 板 1 45 
7 Ша 1 T10A 58-62 21 滑板 1 T8A 56 -60 
8 固定 板 1 0235А 22 下 模 座 1 0235А 
9 垫 板 1 45 43 -48 23 销 钉 3 45 43 ~48 
10 上 模 座 1 Q235A 24 Е 1 Т7 54 ~ 58 
11 ІІІ 1 45 25 螺母 1 45 
12 模 柄 1 Q235A 26 推 件 板 2 T7 54 ~58 
13 弹簧 1 65Mn 44 ~50 | 27 螺钉 4 35 
14 螺 塞 1 45 28 销 钉 2 45 43 ~48 



































(3) 分 析 说 明 

图 5-4 所 示 连 续 式 复合 模 ， 可 用 $3mm 钢丝 ， 在 公称 压力 为 250kN 的 国产 开 式 双 柱 可 
倾 压 力 机 上 成 批 和 大 量 钢丝 梯形 环 冲 压 件 ， 效率 高 ， 质 量 好 ， 无 上 废料， 可 以 实现 优质 高 产 ， 
低 消耗 。 

对 于 尺寸 稍 大 、 尺 寸 与 形 位 精度 要 求 高 以 及 弹性 较 大 的 线材 弯曲 件 ， 当 大 量 生产 时 ， Ж 
用 专用 冲模 冲 制 的 零件 质量 更 好 ， 成 品 率 更 高 。 图 5-4 所 示 钢 丝 梯 形 环 杜 曲 成 形 模 ， 就 是 一 
个 典型 实例 。 

该 冲模 是 一 个 切断 、 弯 曲 成 形 复合 模 。 其 运作 过 程 如 下 : 

$3mm 的 成 盘 线 材 ， 搬 和 人 送料 管 19 的 孔 送 入 模 。 钢 丝 端 头 直抵 固定 导 板 20 孔 壁 。 当 压 
力 机 滑 块 下 行 时 ， 凸 模 7 先 将 钢丝 切断 ， 随 即 与 芯 子 17 将 材料 截 坯 弯 成 门 形 。 滑 板 21 借 本 
身 的 斜 槽 ， 通 过 轴 24 和 推 件 板 26 把 冲压 件 推 送 到 位 置 ， 恰 好 保持 在 棉 滑 块 1 的 上 面 。 而 
后 ， 两 个 斜 棉 6 借 斜 面 把 两 个 棉 滑 块 同时 推 向 中 心 ， 将 坯 件 弯曲 成 形 。 

为 了 消除 回 弹 对 冲压 件 尺寸 的 影响 ， 最 后 压板 16 、 枢 滑 块 1、 芯 子 17 三 者 一 起 把 冲压 
件 弯 出 反 回 弹 角 。 

弯 成 的 工件 ， 由 操作 者 用 手持 工具 从 世子 上 取出 。 
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5. АА) АМ ЕКЕ 49 
(1) 模具 图 (5-5) 
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图 5-5 和 斜 角 座 槐 传动 冲 弯 成 形 七 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-5) 
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表 5-5 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 









































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
1 模具 名 称 4 5 使 用 材料 条 料 ，B =97 0 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 206 6 使 用 设备 J23—63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 065 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/ тт 8 生产 率 /( 件 /h) 240 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 切断 凸 模 镶 块 1 Crl2MoV | 58-62 14 单 作 用 槐 2 ТТА 56 -60 
2 印 料 板 1 Q235A 15 挡 块 2 45 43 -48 
3 切断 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 16 中 间 滑 块 2 T7A 54 ~ 58 
4 固定 板 1 Q235A 17 弯曲 凹 模 1 CrWMn 58 - 62 
5 成 形 侧 丸 2 Crl2 58 ~62 18 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
6 冲 孔 凸 模 6 Crl2MoV | 58-62 19 拉杆 1 45 
7 四 模 框 1 45 43 ~48 20 拨 件 器 2 45 43 ~48 
8 А ШЕ 6 Crl2MoV | 60-64 | 21 支柱 2 45 
9 ЖІПШЕ 2 Crl2MoV | 60-64 | 22 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
10 弯曲 凸 模 锐 块 2 CrWMn 58 ~62 | 23 ШЕН: 2 ТЗА 56 -60 
11 弹簧 2 65Мп 44-50 | 24 下 模 座 1 0235А 
12 # ll lule: 4 CrWMn 58-62 25 НЕЕ 1 0235А 
13 区 曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 26 平衡 挡 块 2 Q235A 
(3) 分 析 说 明 





图 5-5 所 示 的 斜 角 座 横 传 动 七 工 位 连续 式 复合 模 ， 可 以 直接 从 条 ОФ) ЖЕ, Ж 
搭 边 、 连 续 弯 曲 成 形 ， 切 断 分 离 等 七 工 位 ， 一 模 成 形 冲 出 高 质量 的 斜 角 座 零 件 。 冲 压 难 点 在 
于 其 上 和 斜 10" 圆 耳 的 成 形 。 其 冲模 结构 设计 考虑 如 下 诸 点 : 

1) 先 冲 孔 后 落 料 ( 冲 裁 弯曲 部 位 外 廓 )， 以 简化 冲 孔 工 位 和 点 、 四 模 结构 。 若 弯曲 后 
冲 孔 ， 将 使 冲 孔 工 位 结构 复杂 化 ， 弯 曲 成 形 会 引起 孔 形 改变 或 使 工件 变形 。 见 排 样 图 第 TL 
H TY. 

2) 弯曲 成 形 切 断 分 离 ， 不 宜 采 用 整体 落 料 出 平板 毛坯 再 进行 弯曲 ， 否 则 ， 材 料 送 进 以 
及 各 工 位 间 的 毛坯 传递 就 不 能 利用 送 进 材 料 携带 ， 落 料 后 的 平板 毛坯 送 进 ， 只 能 采用 男 一 套 
专门 送 进 机 构 解 决 ， 整 个 冲模 结构 将 更 加 复杂 。 所 以 ， 用 裁 搭 边 排 样 获取 毛坯 大 部 分 外 廓 ， 
将 工件 留 在 材料 上 ， 用 送料 携带 至 各 工 位 冲压 ， 最 后 工 位 切断 分 离 ， 见 排 样 图 。 

3) 工 位 设置 应 考虑 冲模 制造 的 工艺 性 。 展 开平 板 毛 坯 成 对 组 合 冲 裁 ， 不 仅 6 个 孔 位 均 
布 对 称 ， 冲 裁 两 圆 头 外 廓 和 弯曲 两 个 圆 耳 也 分 别 对 称 ， 冲 模 制 造 简便 ， 剖 压 时 冲模 受 力 均 
匀 ， 修理 与 更 换 冲模 易 损 件 也 较 方便 。 
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Д) 考虑 冲模 结构 及 工作 元 件 安装 位 置 要求 ， 可 以 适当 加 一 些 空挡 工 位 。 如 6 个 直径 为 
3. Smm 的 孔 ， 其 凸 模 杆 部 和 固定 端 需要 加 固 ， 将 其 直径 放大 ， 故 在 送 进 方向 上 ， 除 两 个 相 
邻 毛 坏 中 间 ， 在 最 后 切断 的 搭 边 加 宽 外 ， 尚 需 留 出 适当 空 工 位 ， 见 排 样 图 第 亚 、IV 工 位 。 

综合 冲压 工艺 及 冲模 结构 设计 需要 ， 最 终 采 用 七 工 位 ， 其 工 位 安排 示 于 排 样 图 。 

设计 采用 三 导 柱 滑动 导向 标准 模 架 ， 用 整体 式 强 力 弹 压 秃 料 板 ， 进 料 端口 部 设 对 称 的 导 
料 板 ， 构 成 导 料 槽 ， 冲 裁 止 模 及 各 工 位 下 模 ， 均 按 工 位 用 镰 块 拼 合 后 ， 装 在 凹 模 框 中 并 组 合 
紧 固 在 下 模 座 上 。 为 了 在 V 工 位 向 下 向 上 弯 出 圆 耳 ， 设 计 了 Ff 一 F 剖 视 图 所 示 的 单 作用 驱动 
和 斜 枫 传 动 结构 。 用 和 斜 攀 14 向 下 推动 棉 滑 块 16 横向 水 平移 动 ， 再 由 件 16 推动 弯曲 凹 模 17 向 
上 弯曲 圆 耳 。 由 压力 机 垂直 向 下 的 冲压 力 变 为 水 平 横向 动作 后 ， 再 改变 成 由 下 向 上 的 冲 弯 动 
作 ， 不 采用 和 斜 棉 传 动机 构 ， 要 两 次 改变 冲压 力 的 方向 并 按 实 际 需 要 传递 足够 的 冲 弯 力 ， 弯 出 
和 斜 置 圆 耳 ， 非 常 困难 。 

ЛЕЛ 5 是 单 面 冲 裁 ， 为 平衡 向 外 的 侧 向 压力 并 确保 其 稳定 ， 特 意 在 冲 裁 止 模 外 侧 及 
相应 印 料 板 外 侧 设 置 限 位 挡 块 15、26， 见 7 一 7 训 视 图 。VY 工 位 弯 门 形 的 系统 结构 ， 见 一 
瑟 谢 视图 。 而 切断 分 离 成 两 个 工件 后 ， 由 拨 杆 件 件 器 印 除 工件 并 推出 冲模 ， 其 系统 结构 见 
Н—Н 训 视 图 。 至 于 单 作用 驱动 斜 横 14 ， 与 其 配套 的 攀 滑 块 16 中 ， 压 簧 与 限 控 销 的 连接 见 
B 一 B ЈА 

6. 变 截面 支架 枫 传 动 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-6) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-6) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-6 所 示 为 变 截 面 支 架 六 工 位 连续 式 复合 模 。 从 图 中 可 以 看 出 ,该 冲压 件 是 10 钢材 
质 ， 料 厚 ;=1. 5mm。 作 为 仪表 承载 构件 ， 零 件 设 计 者 采用 两 层 板 钱 压 的 方法 ,增加 支架 臂 
部 厚度 ， 改 变 部 分 截面 尺寸 ， 增 强 文 架 的 承载 能 力 。 冲 压 件 的 结构 形状 及 冲 孔 尺寸 ， 给 冲压 
加 工 带 来 不 小 的 困难 。 

冲压 工艺 采用 直接 用 带 料 ， 经 多 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 ， 冲 制 出 合格 变 截面 支架 零件 。 
排 样 采用 裁 搭 边 方式 ， 展 开 毛 坏 单列 、 横 置 、 直 排 有 搭 边 排 样 。 按 冲压 工艺 排列 冲压 工 步 
为 : 裁 搭 边 、 连 续 弯 曲 受 压 成 形 、 切 开 并 冲 孔 。 第 工 工 位 裁 搭 边 ， 仅 留 中 间 一 小 部 分 搭 边 作 
为 送料 携带 工件 至 各 工 位 冲压 的 纽带 ， 直 到 最 后 工 位 切 开 分 离 。 第 开工 位 空挡 。 第 下 ~ V T 
位 连续 弯曲 。 其 中 ,第 五 工 位 弯 三 个 连接 的 90°? 角 ， 第 W 工 位 靠 一 对 横 传 动机 构 实 施 水 平方 
向 施 力 ， 进 行 侧 弯 。 第 V 工 位 用 摆动 辊 四 模 ， 由 下 向 上 又 压 成 形 。 第 WI 工 位 切 开 中 间 搭 边 并 
冲 两 个 时 mm 小 和 孔 。 全 部 六 工 位 均 以 送料 携带 法 实现 工 位 间 送 进 。 模 具 按 工 位 分 割 制 造 ， 
最 后 拼接 组 合 : 能 入 模 座 或 装 入 模 框 。 其 中 ,第 工 、 开 工 位 是 一 个 整体 ; 五 、V、V 三 个 弯 
形 工 位 ， 结 构 各 异 ， 分 别 制造 ; 第 亚 工 位 结构 见 С—С АЈ E; 第 信 工 位 结构 见 六 一 已 前 视 
图 ， 采 用 一 对 单 作 用 驱动 模 实 施 侧 弯 ; 第 V 工 位 结构 见 Е-Е А РЯ, ЖЕНЕ ШАА ФЕ; 
第 V[ 工 位 是 复合 冲压 : 切 开 分 离 (F—F ИР) 与 冲 孔 (С—С 剖 视 图 ) 。 

该 冲模 采用 滑动 导向 三 导 柱 、 加 厚 钢板 模 座 模 架 ， 运 作 平稳 ， 生 产 效 率 高 ， 操 作 方 便 。 

7. 接触 片 攀 传 动 冲 裁 、 压 弯 、 成 形 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-7) 
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图 5-6 变 截面 支架 攀 传 动 六 工 位 连续 式 复合 模 
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表 5-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
; 模具 名 称 соне еб š 使 用 堵 料 带 料 、 卷 料 ， 
连续 式 复合 模 В =88 0 ушт 
2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间隙 С пола 0. 085 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 17 8 生产 率 /( 件 /h) 220 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 LEER ET 8 35 16 ЖР! 2 T8A 56 ~60 
2 弹簧 8 65Mn 44 ~50 17 压 合 凸 模 2 T7 56 ~60 
3 印 料 板 1 45 43 ~48 18 拉力 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
4 裁 搭 边 止 模 1 Crl2MoV 60 -64 19 ж [HS 2 CrWMn 60 ~ 64 
5 реве 1 Ст12 МоУ 60 -64 20 辊 垫 2 45 43 ~48 
6 导 料 板 2 45 43 ~48 21 切断 凸 模 1 Сі12МоУ 58-62 
7 冲 裁 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 22 切断 止 模 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
8 凸 模 拼 块 1 Crl2MoV 58 ~62 23 凹 模 拼 块 1 Сі12МоУ 60 -64 
9 弯曲 四 模 1 CrWMn 60-64 | 24 下 模 座 1 HT200 
10 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 25 “Ж: з |20 ( 渗 碳 ) 58 ~62 
11 弯曲 四 模 1 CrWMn 60 ~64 26 导 套 3 20 (ЕШ) | 58 ~62 
12 侧 弯 凸 模 1 Crl2 58 ~62 27 上 模 座 1 HT200 
13 Фр] 25: [ul gs: 2 Crl2 60 -64 28 冲 孔 凸 模 2 Сі12МоУ 58-62 
14 模 滑 块 2 45 43 ~48 | 29 定位 器 2 Т7 56 ~ 60 
15 弹簧 2 65Mn 44 ~50 30 Я 1 Сі12МоУ 60 -64 
































(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-7) 

(3) 分 析 说 明 

从 图 5-7 的 冲压 件 图 中 可 以 看 出 ， 接 触 片 是 料 薄 、 尺 寸 小 、 形 状 很 复杂 的 小 型 弯曲 件 。 
其 材料 为 QSn6. 5 -0. 1 锡 青 铜 ， 料 厚 !=0. 3mm。 从 整体 上 看 ， 接 触 片 是 一 个 在 其 底部 中 心 
d5mm 范围 内 ， 有 翻 边 、 压 花 工艺 作业 的 闭 式 、 异 形 多 角 弯曲 件 ， 其 展开 平 毛坯 的 外 形 近 似 
十 字形 。 冲 压 工艺 考虑 该 零件 的 结构 形状 特点 及 成 形 作业 工 步 多 的 情况 ， 适 合 也 应 该 用 一 套 
多 工 位 连续 模 进行 连续 冲压 一 模 成 形 ， 并 用 送料 携带 工件 实现 工 位 间 送 进 ， 在 最 后 弯曲 成 形 
后 切断 分 离 ， 再 用 预 冲 孔 翻 边 、 压 花 ， 完 成 工件 冲压 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 ; 

第 工 工 位 用 标准 凹 式 侧 刃 对 和 人 模 带 料 切 边 定 距 ， 控 制 送料 进 距 精度 。 

第 开工 位 用 成 对 侧 边 成 形 凸 模 冲 切 结构 废料 ， 获 取 大 半 展 开 毛 坯 外 形 。 
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图 5-7 接触 片 模 传 动 冲 裁 、 压 弯 、 成 形 六 工 位 连续 式 复合 模 
表 5-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
2 闭合 高 度 H/mm 170 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) 190 ~210 
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( 续 ) 




































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 0127 2 ТВА 58-62 | 13 нж 2 65Мп 43-50 
2 冲 废料 凸 模 2 ТІЮА 58-62 14 模 柄 1 Q235A 

3 螺钉 8 35 外 购 15 固定 板 1 0235А 

4 弹簧 2 65Мп 43-50 16 | 翻 边 预 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
5 下 模 座 1 HT200 17 印 料 板 1 0235А 

6 限 位 销 1 T7A 52 ~56 | 18 弹簧 1 65Мп 43-50 
7 | 活动 翻 边 压 花 止 模 | 1 CrWMn 60 ~64 | 19 KE 弯 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
8 ВВ: 1 ТТА 54-58 20 Жа 1 ТТА 54-58 
9 翻 边 压 花 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 21 弯曲 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
10 Жая 1 CrWMn 58-62 || 22 弯 芯 1 CrWMn 58-62 
11 上 模 座 1 HT200 23 БН 2 ТТА 52-56 
12 销 钉 2 45 43-48 
































第 亚 工 位 预 冲 中 心 翻 边 孔 ， 为 翻 边 、 压 花 作 准备 。 

第 人 V 工 位 压 弯 ， 为 最 终 弯 曲 成 形 作 准备 。 其 弯曲 工作 情况 见 图 中 4 一 4 ЙІН, 

第 V 工 位 弯曲 成 形 。 其 弯曲 工作 情况 见 图 中 В-В 剖 视 图 。 

第 W 工 位 切断 并 翻 边 压 花 复合 冲压 成 形 。 最 后 由 横 传 动机 构 推 动 活 动 翻 边 四 模 ， 将 成 品 
零件 从 弯 蕊 下 推 印 出 模 。 该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 冲模 整体 采用 高 精度 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 结构 ， 提 高 模 架 导向 及 冲压 精度 。 

2) 利用 多 组 模 传 动机 构 ， 实 现 横 向 冲 弯 成 形 ， 效 率 高 而 结构 紧凑 。 

3) 便于 实现 自动 冲压 ， 操 作 安全 。 

8. 簧 片 攀 传 动机 构 送 料 并 弯 形 的 无 废料 校 直 、 切 断 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-8) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-8) 

(3) 分 析 说 明 
图 5-8 所 示 连 续 式 复合 模 ， 可 用 料 厚 1 =0.15mm、 料 宽 B=2.3_0 mm 的 65mm 冷 轧 弹 
簧 钢 带 ， 在 公称 压力 为 160kN 的 国产 ]12 一 16 型 开 式 单 柱 活 动 台 偏心 压力 机 上 ， 大 量 冲 制 冲 
压 件 图 示 出 的 签 片 冲压 件 ， 不仅 操作 工人 劳动 强度 低 ， 自 动 化 水 平 高 ， 操 作 安 全 ， 而 且 生 产 
效率 高 ， 冲 压 件 质量 高 ,一致 性 好 ， 互 换 性 强 ， 可 以 实现 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 该 冲模 的 运 
作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

І) 合格 的 带 料 由 开卷 机 开卷 后 送 入 由 件 24、 件 25 和 件 26 等 构成 的 原材料 校 直系 统 ， 
经 校 直 辊 轮 组 校 直 的 带 料 经 活动 送料 器 18 进入 固定 送料 器 17。 送 料 的 滚珠 夹 持 式 结构 见 
А-А МЕ, 

2) 送料 器 内 装 有 А-А 剖 视图 结构 的 滚珠 夹 持 装 置 。 活 动 送料 器 与 固定 送料 器 的 内 装 
滚珠 夹 持 装置 沿 送料 中 心 线 背 送料 前 进 方向 对 头 安装 ， 当 活动 送料 器 在 枫 16 通过 滚轮 26 u 
着 棉 滑 块 23 带动 活动 送料 器 由 左 向 右 在 带 料 表面 滑行 时 ， 固 定 送料 器 内 两 钢珠 合拢 夹 住 带 
料 防止 其 移动 ， 而 活动 送料 器 内 钢珠 松 开 带 料 向 右 运动 。 当 模 16 随 上 模 回 程 上 升 时 ， 枫 16 

· 500. 





























К0.8 

























































ЕРЕ 

















材料 : 65Mn 
ЖБ: 0.5mm 









= Em n 
©©©» 
(ТӨН НӨ», 

DDD 














5-8 簧 片 棉 传 动机 构 送料 并 弯 形 的 无 废料 校 直 、 切 断 、 
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表 5-8 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
i 模具 名 称 моти 5 使 用 材料 带 料 ，B =2.3_0 mm 
2 闭合 高 度 H/mm 98 6 使 用 设备 J12—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 16.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
模具 主要 零 部 件 
序号 零件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 序号 零件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 16 送料 斜 机 1 T8A 58-62 
2 销 1 45 43-48 17 固定 送料 需 1 Q235A 
3 盖 板 1 0235А 18 送料 器 2 0235А 
4 打 料 块 1 45 43 ~48 19 限 位 螺钉 1 45 
5 打 料 杆 1 45 43 ~48 20 调节 螺钉 1 45 
6 摆 块 1 45 43 ~48 21 轴承 j 外 购 
7 基 座 1 Q275A 22 小 轴 1 T7 54-58 
8 侧 挡 板 1 45 23 横 滑 块 1 45 
9 弯曲 滑 块 1 T7A 54 ~56 24 滚轮 架 1 0235А 
10 FJ] 1 ТТА 58-62 | 25 滚轮 轴 7 45 43-48 
11 弯 芯 1 T10 58-62 | 26 滚轮 7 T7 54 ~58 
12 打 弯 斜 攀 1 T8A 58 ~62 || 27 136 1 Q235A 
13 固定 块 1 0235А 28 锥 套 2 T8A 54-58 
14 ЕЛ 1 Т7А 58 ~62 | 29 滚珠 4 对 | 标准 钢珠 外 购 件 
15 打 弯 弹 压 块 1 Q235A 30 锥 孔 套 2 对 T8A 54~58 
































与 滚轮 26 脱 开 ， 拉 得 27 会 拉动 栅 滑 块 23 复位 。 装 在 棉 滑 块 上 的 活动 送料 器 内 装 两 个 滚珠 
会 相向 合拢 夹 往 带 料 送 进 ， 固 定 送料 器 内 两 滚珠 沿 送料 方向 移动 ， 将 带 料 松 开 ， 材 料 顺畅 送 
进 到 位 。 

3) 带 料 进入 切断 弯曲 复合 冲压 工 位 ， 由 上 切 丸 14 和 下 切 刃 10 切断 。 上 切 刃 14 一 面 是 
ЛН, — 8 А0. Smm 圆 角 ， 它 与 弹 压 块 15 、 弯 芯 11 开始 压 弯 。 上 模 继 续 下 降 时 ， 在 弹 得 
作用 下 ， 弹 压 块 15 压 住 工件 ， 斜 攀 12 推动 弯曲 滑 块 9 完成 制 件 的 最 终 成 形 。 上 模 回 程 上 升 
时 ， 打 料 块 4 将 成 形 工 件 从 弯 芯 11 ЕҢІК, 

9. АЕ ІЛ НЯ. Ж. Ате 

(1) 模具 图 (图 5-9) 
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图 5-9 ” 铵 链 枢 传 动 裁 措 边 冲 孔 、 压 弯 、 卷 圆 七 工 位 连续 式 复合 模 
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5-0 Без НА, Ее. жата АЯ (%) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-9) 
表 5-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
序号 ОН W 容 序号 项 H 内 容 
1 模具 名 称 3. 5 使 用 材料 条 料 ，B = 146 0 smm 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 123--100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 СЕ 
4 送料 进 距 S/mm 32 8 生产 率 /( 件 /h) 300 
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模具 主要 零 部 件 











































































































































































































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 HT200 38 Ti 2 [u] 84 1 CrWMn 60 ~ 64 
2 导 套 4 T7A 58-62 | 39 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
3 销 外 28 45 43 ~48 | 40 切 料 组 合 凸 模 1 组 | Crl2MoV 58-62 
4 内 六 角 螺 钉 22 35 外 购 41 Tis kS 1 CrWMn 58-62 
5 切断 刀 1 Сг12 MoV 58 ~62 42 侧 压 块 1 45 43 ~48 
6 ЕЕ 1 0275А 43 导 料 板 1 45 43 ~48 
7 Аң 1 0255А 44 反 侧 压 块 1 Q275A 

8 Е 236 65Мп 43-50 | 45 印 料 螺钉 1 35 外 购 
9 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 46 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
10 ІН 8 45 43 -48 47 垫圈 1 Q235A 

11 内 六 角 螺 钉 10 35 外 购 48 销 钉 6 45 43 ~48 
12 模 柄 1 Q235A 49 内 六 角 螺 钉 8 35 外 购 
13 ҢЕР 4 35 外 购 50 L Hu 2 ТТА 54 ~ 58 
14 冲 孔 凸 模 2 Ст12 МоУ 58-62 51 心 轴 4 45 43-48 
15 切 料 组 合 凸 模 | 1 组 | Cr2MoV | 58-62 | 52 固定 柱 4 45 43-48 
16 目 模 固定 板 1 Q235A 53 导 正 销 6 T7A 52-56 
17 心 轴 4 Q255A 54 ВНЖ 4 35 外 购 
18 印 料 板 1 Q235A 55 压 料 板 1 0235А 

19 下 模 座 1 HT200 56 反 侧 块 2 45 43 ~48 
20 导 柱 4 T7A 58-62 57 ІНІ 2 45 43-48 
21 切断 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 58 压板 4 45 43 ~48 
22 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 59 卷 边 和 冲模 2 Crl2MoV 60 ~ 64 
23 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58~62 | 60 ТН 2 Т7А 54 ~ 58 
24 内 六 角 螺 钉 9 35 外 购 61 弹簧 2 65Мп 43-50 
25 止 模 镶 块 1 Crl2MoV 60 ~64 || 62 垫 片 2 Q235A 

26 沉 头 螺钉 6 35 外 购 63 Ша 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
27 盖 板 1 Q235A 64 成 形 止 模 2 CrWMn 60 -64 
28 四 模 镶 块 2 Crl2MoV 60 ~ 64 65 切断 凹 模 2 Ст12МоУ 60 -64 
29 圆柱 头 螺钉 8 35 外 购 66 固定 板 1 Q235A 

30 凹 模 固 定 板 1 0235А 67 销 钉 1 45 43-48 
31 键 1 45 43 ~48 | 68 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
32 垫 块 1 Q235A 69 推 件 块 1 ТТА 52-56 
33 内 六 角 螺 钉 20 35 外 购 70 Жаз шу 1 CrWMn 60 ~64 
34 承 料 板 1 Q235A 71 垫 板 1 45 43-48 
35 导 料 板 1 45 43 ~48 72 导 料 板 4 45 43 ~48 
36 销 钉 2 45 43 -48 73 ШЕ 524 1 Сі12МоУ 60 -64 
37 定位 块 1 45 43-48 
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(3) 分 析 说 明 

图 5-9 所 示 七 工 位 连续 式 复 合 模 ， 可 用 宽 146 .0 ;mm、 厚 (2 +0. 75) mm 的 08 钢 冷 轧 
钢板 的 剪裁 条 料 ， 在 J]23 一 100 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 ， 成 批 和 大 量 生 产 贸 链 。 其 冲压 运 
作 过 程 如 下 : 

带 料 从 右边 送 进 ， 由 侧 压 块 42 压 向 一 边 ( 见 С—С 训 视 图 ) ， 由 两 边 的 反 侧 压 块 44 挡 
Ж (Е-Е ЖИН), ТЕРІ ТАУЕН МИЯ 14 冲 两 个 工艺 孔 ， 由 组 合 凸 模 15 和 40 切 去 两 
边 的 搭 边 余 料 〈 见 4 一 4 РИ Ж Е-Е АЈА) ; 带 料 送 进 留 一 空 工 位 ， 到 第 卫 工 位 由 导 正 
销 53 搬 进 工艺 孔 定 位 ， 然 后 由 预 弯 凹 模 38 及 凸 模 41 预 弯 头 部 ; 第 五 工 位 ， 四 个 导 正 销 53 
全 插 进 工艺 孔 定 位 。 两 边 的 上 和 斜 棉 50 АҒКФИЯ 60 作用 使 之 向 中 心 滑动 ， 装 在 下 斜 攀 上 的 卷 
边 凹 模 59 进行 卷 边 ; 第 玉 工 位 ， 装 在 下 斜 机 上 的 成 形 四 模 64 最 后 卷 边 成 形 ; 第 V 工 位 ， 两 
导 正 销 53 搬入 工艺 孔 定 位 ， 并 由 压 弯 凹 模 70 4823 压 弯 ; 第 V 工 位 ， 由 切断 凹 模 65 凸 
模 21 将 两 工件 分 离 ， 工 件 漏 落 在 两 边 斜 槽 中 ; 第 证 工 位 ， 由 切 刀 5、 凸 模 21 将 废料 切断 。 

采用 这 种 连续 成 对 冲压 工艺 ， 生 产 效率 很 高 ， 但 模具 结构 较 复杂 ， 只 有 大 量 生 产 时 才 宜 
采用 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 四 导 柱 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 确 保 模具 刚度 大 、 运 作 
平稳 。 

2) 采用 加 厚 弹 压 印 料 板 并 采用 具有 更 大 弹性 的 碟 簧 驱动 印 料 板 弹 压 、 校 平 人 模 冲 压 的 
弹 得 钢板 剪裁 的 条 料 。 

3) 冲压 工艺 采用 成 形 侧 为 组 合 前 切 沿边 与 搭 边 ， 不仅 节省 原材料 ， 而 且 使 冲模 结构 趋 
于 简化 。 

4) 用 成 形 侧 刃 控制 送料 进 距 S = 37mm。 用 送 进 材料 携带 工件 及 各 工 位 完成 冲压 加 工 ， 
使 冲模 便于 实现 机 械 化 与 自动 化 ， 进 一 步 消除 安全 隐患 。 

5) 用 完善 的 横 传 动机 构 完成 横向 施 力 冲压 卷 贺 作业 ， 见 D 一 D ИИН, 

10. 接线 头 枫 传 动 裁 拱 边 、 冲 孔 切 口 、 弯 曲 成 形 、 落 料 八 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-10) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-10) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-10 所 示 为 一 种 无 模 架 弹 压 种 料 导 板 式 接线 头 裁 搭 边 、 冲 孔 切 口 、 弯 曲 成 形 、 落 料 
八 工 位 连续 式 复合 模 。 

这 一 套 多 工 位 连续 模 采 用 的 冲压 工艺 是 : 先 在 和 人 模 冲压 的 板 裁 条 料 上 切除 沿边 和 搭 边 等 
工艺 废料 ， 获 得 制 件 的 展开 平 毛 坯 ， 接 着 进行 连续 弯曲 成 形 ， 最 后 工 位 剪裁 落 料 ， 一 次 落下 
两 个 制 件 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

第 工 工 位 用 成 形 侧 娘 16 对 入 模 冲 压 的 板 裁 条 料 进行 沿边 与 搭 边 的 组 合 冲 切 ， 获 得 制 件 
展开 平 毛坯 的 大 半 个 外 廓 ， 并 控制 送料 进 距 5-13. 5mm。 

第 开工 位 用 剖 孔 凸 模 15 和 切口 凸 模 17 完成 冲 两 筷 和 冲 切 口 。 

第 亚 ~ YI 工 位 利用 凸 模 端 头 和 斜面 以 及 横 传 动机 构 实现 横向 水 平 施 力 连 续 弯 曲 成 形 ， 详 见 
图 中 8B 一 8、C 一 C 和 D 一 D И. 

第 证 工 位 空挡 。 
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图 5-10 ”接线 头 槐 传动 裁 拱 边 、 冲 孔 切口 、 弯 曲 成 形 、 落 料 八 工 位 连续 式 复 合 模 
表 5-10 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H W & 序号 要 此 To 
接线 头 枫 传 动 裁 搭 边 、 条 料 
1 模具 名 称 冲 孔 切口 、 弯 曲 成 形 、| 5 使 用 材料 ЕЕЕ 
落 料 八 工 位 连续 式 复合 横 ез 
2 闭合 高 度 H/mm 126 6 使 用 设备 本 2 一 60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 Tr 
4 送料 进 距 S/mm 13.5 8 生产 率 /( 件 /h) а 






































• 507 · 


( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 


















































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 模 框 1 45 43 ~48 20 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
2 导 料 板 2 45 43-48 21 切 槽 口 凸 模 2 Сі12МоУ 58-62 
3 Е 1 45 43-48 22 冲 孔 凸 模 2 Сі12МоУ 58-62 
4 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 23 模 柄 1 0235А 

5 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 | 24 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58-62 
6 导 正 销 1 T7A 52-56 | 25 上 模 座 1 Q235A 

7 Ж 2 ТТА 54 ~ 58 26 上 执 板 1 45 43 ~48 
8 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 27 导 柱 4 T7A 58 ~62 
9 弯曲 下 模 拼 块 2 CrWMn 58 ~64 28 固定 板 1 0235А 

10 弯曲 下 模 拼 块 2 CrWMn 58 ~64 | 29 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
11 模 滑 块 2 45 43 ~48 30 成 形 侧 刃 2 Т8 58-62 
12 落 料 凸 模 2 Сі12 МоУ 58-62 31 导 套 4 T7A 58-62 
13 ШОН 2 Сі12 Моў 60 ~ 64 32 下 热 板 1 45 43-48 
14 定位 销 2 Т7А 52-56 33 下 模 座 1 0235А 

15 冲 孔 凸 模 艇 件 2 Сі12 МоУ 60 ~ 64 34 落 料 止 模 1 Сі12МоУ 60 -64 
16 成 形 侧 丸 2 Т8 58-62 | 35 落 料 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 
17 切口 凸 模 2 Crl2MoV 60 -64 36 ВВ 2 ТТА 54 ~ 58 
18 导 料 板 2 45 43 ~48 37 弯曲 四 模 2 CrWMn 60 ~64 
19 心 柱 4 Q255A 38 25 ІШЕ 2 CrWMn 60 ~ 64 












































第 证 工 位 剪 截 落 料 两 个 制 件 。 

该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 一 对 工 形 成 形 侧 为， 实施 沿边 与 搭 边 组 合 冲 切 ,不 仅 省 料 ， 也 简化 了 冲模 
结构 。 

2) 采用 无 模 架 弹 压 导 板 结构 。 装 在 固定 板 上 的 四 个 导 柱 穿 过 凶 料 板 插 入 媚 模 板 的 匹配 
导 套 也 中 ， 实 施 精准 导向 ， 达 到 固定 板 、 生 料 板 、 四 模板 等 三 板 甚至 四 板 同 柱 ， 凸 模 导 向 精 
度 可 以 更 高 。 

3) 四 模 及 弹 压 导 板 采用 分 工 位 镶 拼 和 馈 舱 结构 ， 方 便 冲模 制造 、 修 理 及 丸 磨 。 

4) 该 冲模 应 在 滑 块 行程 可 调 的 开 式 单 柱 偏心 压力 机 上 使 用 ， 如 国产 1, J12 系列 压力 
机 ， 确 保 凸 模 始 终 不 脱离 导 板 。 

11. 框架 模 传 动 多 向 弯曲 并 传递 毛坯 的 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-11) 
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4 一 4 (上 模 回 程 中 横向 弯曲 成 形 剖 视图 ) 
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图 5-11 框架 攀 传 动 多 向 弯曲 并 传递 毛坯 的 二 工 位 连续 式 复 合 模 








(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-11) 
表 5-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
框架 横 传 动 多 向 弯曲 并 带 料 、 卷 料 ，B = 
1 模具 名 称 传递 毛坯 的 二 工 位 5 使 用 材料 I 
连续 式 复合 模 0 
2 闭合 高 度 H/mm 178 6 ЕЕЕ сас 
3 ТІГІ 0.04 7 送料 方式 于 工 
4 送料 进 距 S/mm 78.5 8 生产 率 /( 件 /h) 220 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ж 2 Т8А 56 ~ 60 12 ШЕ 1 45 43-48 
2 E JR 2 45 43-48 13 ШӨ 1 Crl2MoV 60 ~64 
3 弯 形 凸 模 2 Crl2 58 ~62 14 横 滑 块 1 45 43 ~48 
4 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 15 导 料 板 2 45 43-48 
5 送料 横 1 Т8А 56 ~ 60 16 Т 6 35 
6 EBE 1 45 43-48 | 17 销 钉 4 45 43 - 48 
7 滚轮 架 1 45 18 Ж 1 54 
8 推 板 1 T7 54 -58 19 弹簧 1 65Мп 44-50 
9 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 | 20 钢珠 1 
10 弹 项 销 1 T7 56 ~60 | 21 导 柱 、 导 套 2 对 20 (ЯШ) | 58-62 
11 拉 深 弯 形 凸 模 1 Crl2MoV | 58-62 | 22 上 、 下 模 座 各 1 Q235A 



































(3) 分 析 说 明 

图 5-11 所 示 为 框架 横 传 动 多 向 弯曲 并 传递 毛坯 的 二 工 位 连续 式 复合 模 。 从 冲压 件 图 可 
以 看 出 ， 该 冲压 件 似 提 复 形 的 框架 具有 较 大 的 冲压 难度 。 该 零件 依 冲压 工艺 要 求 ， 用 带 料 采 
用 图 5-11 所 示 连 续 式 复合 模 ， 连 续 冲 压 一 模 成 形 。 根 据 该 零件 展开 平 毛坯 形状 复杂 、 要 求 
控制 和 检测 尺寸 多 、 成 品 零件 形 位 精度 高 、 要 求 互 换 性 强 和 一 致 性 好 等 特点 ， 工 艺 排 样 采用 
单列 纵 置 有 搭 边 、 有 沿边 排 样 ， 先 整体 落 料 后 浅 拉 深 再 双向 侧 弯 曲 成 形 。 其 冲压 全 过 程 
ШК; 

人 带 料 从 箭头 指示 入 料 口 送 入 ， 在 第 工 工 位 整体 落 料 ， 由 落 料 凸 模 9 及 匹配 止 模 实施 ， 并 
由 凸 模 将 落 料 平 毛坯 推出 凹 模 底 孔 ， 由 弹 项 销 10 将 落 料 平 毛坯 顶 离 凸 模压 在 拉 深 凸 模 表 面 
平板 上 ， 当 上 模 回 程 上 升 时 ， 枫 5 推动 装 在 推 板 8 的 棉 滑 块 ， 将 平 毛坯 向 右 推动 一 段 距离 ， 
到 达 拉 深 工 位 ， 上 模 11 КР, ИІН 天 一 已 谢 视 图 。 在 第 开工 位 的 连续 多 向 、 多 
弯 角 的 弯曲 成 形 ， 采 用 多 角 斜 攀 轴 对 称 布 置 两 组 ， 同 时 相向 弯曲 ， 最 终 成 形 。 斜 攀 1 匹配 模 
滑 块 2 上 装 有 人 台阶 式 弯 形 凸 模 3， 其 弯曲 行程 就 是 攀 滑 块 2 的 工作 过 程 。 枫 角形 状 、 大 小 及 
行程 控制 着 枢 滑 块 动作 及 行程 。 因 此 ， 可 根据 弯曲 件 弯 角形 状 、 弯 曲 方向 及 弯 边 矿 寸 ,计算 
出 弯 角 大 小 及 需要 的 弯曲 行程 。 用 这 些 基本 参数 设计 枢 及 枢 传 动机 构 。 

12. 插座 模 传 动 冲 压 成 形 的 十 二 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 5-12) 
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5-12 ”插座 模 传 动 冲 压 成 形 的 十 二 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (25-12) 
表 5-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 А 内 容 
插座 模 传 动 冲压 成 形 的 КН 
1 模具 名 称 кән менед 5 使 用 材料 带 料 ，B =42 0 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 7921—40 
3 冲 裁 间 阶 С/ тт 0. 012 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13. 05 8 生产 率 /( 件 /h) 220 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 横 滑 块 导轨 1 套 组 件 10 热 板 1 45 43 ~48 
2 限 位 角钢 1 Q235A 11 上 模 座 1 HT200 
3 下 模 座 1 HT200 12 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
4 垫 板 1 Q255A 13 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
5 导 柱 2 ТТА 58-62 | 14 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
6 ІЕЕ 1 Q235A 15 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
7 导 套 2 T7A 58 ~62 16 > H ud 1 CrWMn 58-62 
8 垫 板 1 45 43 -48 17 凸 模 拼 块 1 Crl2 58-62 
9 固定 板 1 Q235A 18 Ші 1 Crl2 58-62 



































( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 



























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

19 I| JJ 2 Т8 58-62 28 垫 板 1 45 43-48 
20 模 柄 1 0235А 29 弯 芯 1 CrWMn 58-62 
21 Ж 1 ТТА 54 ~ 58 30 ВХЛ ІШ 1 CrWMn 60 ~64 
22 弯 芯 固定 板 1 45 43 ~48 31 成 形 凹 模 1 CrWMn 60 ~ 64 
23 枫 滑 块 1 45 43 ~48 32 弹簧 3 65Mn 43-56 
24 导 料 板 2 45 43 ~48 33 杠杆 1 Т7А 52-56 
25 心 轴 1 45 43 ~48 34 顶 杆 1 T7A 52-56 
26 滚轮 1 T7A 52-56 35 小 导 柱 2 T7A 58-62 
27 四 模 1 TI0A 60 -64 36 打 杆 1 
































(3) 分 析 说 明 

图 5- 12 所 示 为 插座 模 传 动 十 二 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲压 件 为 板 厚 上 = 0.3mm 的 锡 青 
铜 带 ， 采 用 冲压 件 展开 平 毛 坯 横 置 单列 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲压 。 用 一 双 标准 
凹 式 侧 刃 错 开 布置 于 送 进 带 料 的 导 料 模 两 边 ， 控 制 送 料 进 距 S = 13. 05mm， 使 用 齐 料 宽度 为 
429 ;mm， 实 际 制 件 展开 平 毛 坯 长 为 33mm。 考 虑 到 两 边 侧 为 的 切 边 宽度 并 保证 送料 携带 工 
件 的 连续 搭 边 不 变形 ， 将 沿边 适当 放大 加 宽 ， 使 其 成 为 带 料 两 边 的 双边 载体 ， 每 边 余 料 宽 达 
4.5mm。 工 艺 设计 该 冲压 件 共 12 个 工 位 。 其 中 ， 第 Y[ 工 位 和 第 证 工 位 为 弯曲 工 位 ,第 X 工 
位 为 卷 圆 工 位 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 用 成 形 冲 裁 凸 模 冲 切 搭 边 及 结构 废料 ， 留 下 制 件 展 开平 毛坯 在 原材料 上 ， 用 送 进 材 
料 携带 至 各 工 位 进行 冲压 加 工 。 

2) 在 三 个 成 形 四 模 下 面 ， 都 装 有 结构 相同 的 一 套 杠 杆 机 构 ， 完 成 弯曲 、 卷 圆 工 作 。 在 
卷 融 工 位 上 装 有 横 传 动 系统 ， 包 括 深 轮 、 模 滑 块 、 弯 芒 。 卷 圆 时 ， 上 模 下 行 带动 斜 杭 21, 
驱动 枫 滑 块 23 ， 带 动 弯 忌 29 插入 已 预 杜 的 工件 中 ， 进 行 精 弯 曲 ， 保 证 卷 融 质量 。 

3) 采用 手工 送料 的 方式 ,通过 前 后 两 个 侧 为 顺畅 、 平 稳 、 准 确 送 料 。 

13. 锁 舌 株 传 动 落 料 、 连 续 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-13) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-13) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-13 所 示 为 锁 舌 枫 传 动 落 料 、 连 续 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲压 件 太 才 小 ， 
长 x 宽 =10mm хбтт, 形状 复杂 。 其 展开 平 毛 坏 长 x 宽 x 厚 =30mm x 6mm х0. 6mm, ЖЕ 
相似 一 个 蝶 形 螺母 ， 更 像 一 个 两 头 圆 的 椰 头 。 该 冲压 件 用 8mm 宽 的 带 料 ， 由 手工 从 模具 右 
边 人 料 口 送 入 模 内 ， 以 落 料 止 模 最 靠 左 边 的 鸡 口 为 基准 ， 另 加 搭 边 或 料 头 1 ~2mm， 进 行 展 
开平 毛坯 落 料 。 凸 模 2 内 装 弹 项 销 10， 将 落 料 获得 的 平 毛 坯 ， 从 落 料 凹 模 洞 口 推出 止 模 ， 
并 由 装 在 枢 滑 块 7 上 的 推 板 8 在 顶板 11 ЕРЕ A 826251 Т», АЙМЕН С—С 可 以 看 
th, ЖҰ 6 推动 与 其 匹配 的 枢 滑 块 7 上 的 推 板 8， 将 推出 四 模 的 平 毛坯 先 弯 成 U 形 。 经 3 个 
弯曲 工 步 ， 从 图 右 下 方 所 示 弯 曲 成 形 工 步 1 至 3， 可 以 看 出 ， 相 同 两 组 由 棉 5 和 匹配 的 横 滑 
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图 5-13 锁 舌 模 传 动 落 料 、 连 续 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 



























表 5-13 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
锁 百 机 传动 落 料 、 
1 模具 名 称 5 使 用 材料 带 料 ，B =6_0 mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 164 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 024 7 送料 方式 动 ， 可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 32 8 生产 率 /( 件 /h) 400/150 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 横 滑 块 1 45 43 ~48 14 横 滑 块 1 45 43 ~48 
2 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 15 固定 板 1 Q235A 
3 Ў ЕНШ 1 ТІЮА 60 -64 16 螺钉 3 35 外 购 
4 横 滑 块 1 45 43 ~48 17 销 钉 2 45 43 ~48 
5 жин 1 ТТА 54 ~ 58 18 螺钉 4 35 外 购 
6 Н 1 Т7А 54 ~ 58 19 下 模 座 1 0235А 
7 模 滑 块 1 45 43 -48 20 限 位 柱 2 Q275A 
8 推 板 1 45 43 ~48 21 导 柱 2 T7A 58 ~62 
9 平板 1 45 43 ~48 22 导 套 2 T7A 58 ~62 
10 弹 压顶 料 销 1 45 43 ~48 23 上 模 座 1 Q235A 
11 顶板 2 套 组 件 24 模 柄 1 Q235A 
12 Жату 1 CrWMn 58-62 25 ЖИ 1 Т7А 54 ~ 58 
13 р 1 Т7А 54 ~ 58 
































块 4 构成 的 枫 传 动机 构 ， 同 时 驱动 攀 滑 块 1 和 4 НІНІ, ООК ТО E 
13 及 与 其 匹配 的 横 滑 块 14 构成 的 攀 传 动机 构 ， 在 枫 滑 块 14 上 装 有 压 弯 凸 模 12 会 及 时 顶 
住 U 形 坯 圆 弧 底 ,使 其 成 为 平底 成 形 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 四 导 柱 加 厚 钢 模 座 、 加 粗 导 柱 、 导 套 的 非 标准 加 强 型 模 架 ， 使 其 具有 
抗 偏 载 、 平 稳 运 作 的 能 

2) 安装 限 位 柱 20， 控 制 上 模 下 行 位 置 和 冲压 行程 。 

3) 利用 槐 传动 机 构 进 行 横向 种 压 需要 模 架 具有 承受 横向 载荷 的 能 力 或 具有 平 衔 横 向 力 
(27) 的 机 构 与 装置 ， 保 证 冲模 平稳 运行 。 斜 棉 5 У 25 两 组 横 传 动机 构 ， 虽 都 进 
行 水 平 施 力 横向 冲压 ， 但 两 者 布局 对 称 ， 同 时 施 力 相向 冲压 ， 故 横向 冲压 力 可 得 以 平衡 。 
14. 支架 枫 传 动 冲 孔 并 裁 搭 边 、 切 开 、 弯 曲 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 5-14) 
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材料 : 10F 
ЖЕ. 1.5mm 


图 5-14 支架 枢 传 动 冲 孔 并 裁 措 边 、 切 开 、 弯 曲 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 5-14) 
表 5-14 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
支架 攀 传 动 冲 孔 并 裁 
1 模具 名 称 搭 边 、 切 开 、 弯 曲 、 落 料 | 5 使 用 材料 ЖҮН, В-43 0 ;mm 
五 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J21—60 
3 ШІН C/mm 0.06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) Еле 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 




































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 托盘 1 Q235A 12 m 36 4 65Mn 43-50 
2 下 模 座 1 0255А 13 ІШ 1 Crl2 60 ~ 64 
3 执 板 1 45 43~48 | 14 s. 2 65Mn 43-50 
4 弹 压 导 板 1 45 43 ~48 15 НЕТ 4 45 43 ~ 48 
5 МІНІ 2 Crl2 58 ~62 16 导 柱 4 T7A 58-62 
6 固定 板 1 Q235A 17 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
7 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 18 螺钉 4 35 外 购 

8 上 模 座 1 Q255A 19 | ИШЕ | 2 Т7А 52-56 
9 аа 2 CrWMn 58 ~62 | 20 则 刃 挡 块 2 T7A 54 ~58 
10 模 柄 1 Q235A 21 БӘРІН 21 2 TSA 58-62 
11 ЕЗ 1 45 43 -48 22 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 5-14 所 示 为 用 料 宽 43 0 ;mm、 料 厚 1. Smm 的 10F 钢材 质 板 裁 条 料 ， 在 J]21 一 60 型 开 
式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 ， 成 批 和 大 量 生产 图 示 了 T 形 开关 支架 用 枫 传 动 冲 孔 并 裁 搭 边 、 切 开 、 
弯曲 、 落 料 五 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 是 一 个 形状 简单 的 T 形 开关 支架 ， 其 展开 平 毛 
坏 是 一 个 一 端 为 半圆 头 的 矩形 平板 ， 其 尺寸 为 长 x 宽 =20mm x1$mm， 半 圆 头 端 有 一 中 心 
孔 ， 详 见 冲 压 件 图 。 其 冲压 工艺 采用 两 件 两 行 对 称 横 置 排列 有 沿边 有 搭 边 排 样 ， 进 行 一 模 两 
件 有 废料 冲 裁 。 工 艺 设计 为 4 工 步 5 个 工 位 ， 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 

第 I 工 位 用 工 形 成 形 侧 为 一 次 组 合 冲 切 沿边 与 搭 边 ， 控 制 送料 进 距 S = 16mm 并 冲 两 个 
ф3. 5mm 的 孔 。 

第 开工 位 将 展开 平 毛坯 横向 切 开 。 展 开 毛 坯 总 宽度 为 13mm， 切 成 三 份 ， 中 间 为 7mm， 
两 边 各 4mm。 

第 亚 工 位 空挡 ， 以 便 冲 裁 凸 模 在 固定 板 上 有 足够 的 安装 位 置 ， 同 时 增 大 四 模 壁 厚 。 

第 区 工 位 对 切 开 部 位 向 上 、 下 两 个 方向 各 弯 90° 成 形 。 用 凸 模 5、9 两 队 四 组 横 传 动机 
构 实 施 。 

第 V 工 位 落 料 ， 切 开 分 离 一 模 两 件 。 

该 冲模 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 不 用 模 架 而 采用 弹 压 导 板 。 四 组 导 柱 导 套 穿 过 仓 料 板 插入 凹 模 导 柱 孔 ， 构 成 固定 
板 、 印 料 板 、 四 模板 等 三 板 同 柱 ， 对 凸 模 的 导向 精度 更 高 。 

2) 用 工 形成 形 侧 为 组 合 冲 切 沿边 与 搭 边 ， 获 得 展开 平 毛 坏 ,使 冲模 设计 趋 于 简化 。 

З) 使 用 成 对 横 传 动机 构 横 向 冲 杰 ,平衡 了 侧 向 力 ， 简 化 了 冲模 结构 。 

15. 接线 头 模 传 动 冲 孔 、 裁 搭 边 、 弯 曲 、 卷 圆 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 5-15) 
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5-15 ”接线 头 模 传 动 冲 孔 、 裁 措 边 、 弯 曲 、 卷 圆 、 落 料 五 工 位 连续 式 复 合 模 



































(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-15) 
表 5-15 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
接线 头 枫 传 动 冲 孔 裁 
1 模具 名 称 搭 边 、 弯 曲 、 卷 圆 、 落 料 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =25 0 mm 
五 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 J23—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 14 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ту 1 ТІ0А 58-62 16 固定 板 1 0235А 
2 туф 1 ТІ0А 58-62 17 螺钉 4 35 外 购 
3 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 18 弹 得 4 65Mn 43~50 
4 ту 1 ТІЮА 58-62 19 模 柄 1 0235А 
5 ІШ 1 ТІ0А 58-62 | 20 В: 组 件 
6 四 模 拼 块 1 组 TI0A 60 ~ 64 21 上 模 座 1 HT200 
7 弹簧 1 65Mn 43 ~50 | 22 НЕМЕ 1 0235А 
8 四 模 1 ТІ0А 60-64 | 23 Д 1 ТТА 54 ~ 58 
9 导 料 板 1 45 43 ~48 24 滚轮 2 T7A 52-56 
10 导 料 板 1 45 43 ~48 25 心 轴 1 T7A 54 ~ 58 
11 ЖОЙ 21 1 T8A 58-62 26 ән, 、 导 套 2 套 T7A 58-62 
12 侧 刃 挡 块 1 T7A 52-56 | 27 下 模 座 1 HT200 
13 落 料 止 模 1 ТІЮА 60 -64 28 空心 垫 板 1 Q255A 
14 杠杆 1 45 43-48 | 29 Шы 1 ТІ0А 60 -64 
15 螺杆 1 45 43 ~48 30 导 料 板 2 45 43-48 
(3) 分 析 说 明 
接线 头 的 类 型 及 规格 很 多 ， 其 冲 制 冲模 的 类 型 与 结构 各 异 。 图 5-15 所 示 为 一 种 接线 头 














枢 传 动 一 模 成 形 五 工 位 连续 模 。 
该 模具 是 接线 头 用 枫 传 动 多 工 位 连续 模 冲 压 加 工 的 又 一 种 形式 ， 采 用 和 弯曲 后 落 料 ， 配 


ЯН 


动 送料 装置 。 























条 料 从 导 料 板 9、10 中 通过 ， 凸 模 1 对 条 料 冲 孔 ， 凸 模 2 冲 去 废料 ， 弯 曲 凸 模 3 先 将 工 
序 件 弯 成 U 形 。 螺 杆 15 敲 击 杠杆 14 使 止 模 拼 块 6 和 工件 一 起 顶 起 。 当 上 模 座 上 升 时 ， 目 模 
拼 块 6 借 弹 簧 7 复位， 条 料 得 以 顺利 继续 送 进 。 和 斜 棉 23 推动 滚轮 24 使 心 轴 25 进入 弯曲 工 
序 工 作 位 置 ， 凸 模 4、 四 模 8、 心 轴 25 完成 工件 的 卷 圆 工 步 。 同 样 ， 螺 杆 将 已 经 卷 圆 工件 顶 
出 ; 条 料 继续 送 进 ， 凸 模 5 将 成 形 工 件 落下 。 


该 冲模 结构 特点 如 下 








1) 采用 滑动 导向 后 侧 导 柱 加强 型 模 架 。 模 座 要 加 厚 ， 导 柱 、 导 套 要 加 粗 、 加 长 ， 从 而 
-518. 


使 模 架 刚度 更 大 ， 工 作 更 平稳 。 
2) 用 横 传 动机 构 实现 闭口 弯曲 件 冲 模 的 弯曲 工 位 


弯 必 的 插 抽 工 作 。 


3) 细小 冲 孔 凸 模 都 加 粗 杆 部 给 予 加固 ， 并 用 名 料 板 为 凸 模 导 向 。 


5.2 用 横 传 动机 构 送料 和 驱动 送料 机 构 或 装置 实现 自动 送料 的 多 工 


位 连续 模 


1. 管 座 横 传 动 实现 工 位 间 自 动 送 进 的 三 工 位 连续 式 复合 模 


(1) 模具 图 (图 5-16) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-16) 


表 5-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
管 座机 传动 实现 工 位 间 
1 模具 名 称 自动 送 进 的 三 工 位 连续 | 5 使 用 材料 带 料 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 210 6 使 用 设备 了 21 一 63 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 8 生产 率 /( 件 /h) 500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 四 模 框 2 45 43 ~48 11 弯曲 成 形 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 
2 导 正 销 2 T7 56 ~60 12 弯曲 凹 模 2 CrWMn 58-62 
3 落 料 凹 模 2 Crl2 60 -64 13 а 2 Т7 56 -60 
4 顶 杆 2 Т7 54 ~ 58 14 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
5 落 料 凸 模 2 Crl2 58 ~62 15 弹簧 2 65Мп 44-50 
6 弹簧 4 65Мп 44 ~ 50 16 成 形 上 模 座 2 T7 56 -60 
7 顶板 2 45 43 ~48 17 出 件 滑 道 2 Q235A 
8 ЖИ 2 Т7 56 ~ 60 18 导 料 板 4 45 43 ~48 
9 推 板 2 45 43 ~48 19 弹簧 4 65Мп 44-50 
10 挡 块 2 45 43 ~48 























(3) 分 析 说 明 














对 于 一 些 论 边 高 度 大 、 展 开平 毛坯 外 形 复杂 又 有 高 精度 要 求 的 桦 曲 件 及 弯 边 高 度 不 等 的 
多 弯 角 复杂 形状 弯曲 件 ， 用 常规 的 所 有 工 位 在 同一 平面 沿 送料 方向 布置 的 多 工 位 连续 模 一 模 
成 形 冲 制 完成 ， 在 其 结构 设计 上 会 发 生 工 位 排列 过 于 密集 、 凹 模 矿 十 过 大 、 模 具 闭 合 高 度 过 
而 采用 落 料 后 弯 形 ， 将 冲 裁 与 弯 形 分 
置 于 两 个 止 模 上 ， 用 橡 传动 实施 工 位 间 毛 坯 送 进 ， 可 以 较 好 解决 上 述 冲 模 绪 构 设 计 上 的 诸多 


大 以 及 冲 裁 精度 达 不 到 要 求 、 出 秋 件 困难 等 诸多 问题 。 


困难 。 图 5-16 所 示 管 座 模 传 动 实现 工 位 间 自 动 送 进 的 三 工 位 连续 式 复合 模 是 一 个 








典型 实例 。 
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工 位 连续 式 复合 模 


5-16 ” 管 座 模 传 动 实现 工 位 间 自 动 送 进 的 








图 5-16 ЕО H FF SK. ЛЕЕ РЕКУ А, ЛТ ЖІ 6 
坯 错开 双 列 直 排 ， 整 体 落 料 后 用 枢 传 动机 构 ， 分 别 向 两 边 推送 展开 毛坯 ， 并 在 第 亚 工 位 上 诲 
成 形 。 条 料 经 冲 孔 、 落 料 两 工 位 后 ， 整 体 落 料 毛坯 从 四 模 底 部 被 凸 模 推 出 ， 由 横 驱 动 的 推 板 











9 将 毛坯 推送 至 弯曲 工 位 ， 在 件 12 上 弯 形 。 最 终 完 成 的 冲 件 ， 由 顶 件 絮 13 ПІН 
入 模 毛 坯 推 开 沿 旁边 倾斜 滑 道 17 流入 成 品 零件 箱 。 











入 下 一 个 


由 于 冲 孔 与 落 料 的 冲 裁 四 模 与 弯曲 四 模 不 在 一 个 平面 上 ， 使 处 于 较 低 平 面 的 弯曲 四 模具 





有 更 大 的 成 形 空间 ， 可 以 弯曲 弯 边 高 度 更 大 的 工件 ; 冲 裁 凹 模 整 体 一 次 冲 出 弯 











由 件 的 展开 毛 


坯 ， 不 仅 精 度 高 ， 模 具 工 位 减少 ， 制 造 也 方便 。 这 种 结构 较为 紧凑 ， 模 具 闭 合 高 度 比 相当 剖 


裁 模 增 加 不 多 。 
2. 和 矩形 钢 套 枢 传 动 送料 半自动 连续 弯曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 5-17) 
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图 5-17 矩形 钢 套 棉 传 动 送料 半自动 连续 弯曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-17) 
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料 厚 : 1.2mm 
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表 5-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
矩形 钢 套 枫 传 动 送 料 半 自 

整体 平 毛坯 , 长 x = 

1 模具 名 称 动 连续 弯曲 成 形 二 工 位 | 5 使 用 材料 2. x? 
mm x mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 048 7 送料 方式 半自动 
4 送料 进 距 S/mm 20 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 4 35 外 购 10 螺钉 8 35 外 购 
2 模 柄 1 Q235A 11 销 钉 2 45 43 -48 
3 螺钉 1 35 外 购 12 六 角 螺 钉 2 35 外 购 
4 上 模 座 1 Q235A 13 印 料 板 1 Q235A 
5 固定 板 1 Q255A 14 挡 料 销 2 T7 52-56 
6 次 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 15 下 模 座 1 Q235A 
7 料 斗 组 件 | 非 标 部 件 16 Ж 1 T7 52-56 
8 送料 滑板 1 45 43 ~48 17 二 次 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 18 弹簧 1 65Mn 43 ~50 








(3) 分 析 说 明 
图 5-17 所 示 模 传动 机 构 驱 动 装 在 料 斗 下 边 的 滑板 左右 移动 ， 将 由 手工 车 齐 装 入 料 斗 的 
展开 平 毛 未， 逐渐 推送 至 各 工 位 冲压 加 工 。 装 在 料 斗 中 的 展开 平 毛 坯 是 用 专门 的 冲 孔 、 落 料 
连续 模 或 复合 模 冲 制 的 ， 而 该 冲模 的 送料 系统 就 是 由 枢 传 动机 构 驱动 专用 料 斗 下 的 滑板 实现 
自动 送料 。 料 斗 7 的 内 腔 尺寸 按 展开 平 毛 坏 制造。 该 冲模 的 运作 过 程 如 下 当 上 模 回 程 上 升 


时 , 斜 横 16 将 滑板 8 由 右 向 左 推动 
由 挡 料 销 14 挡 料 定位 ， 进 行 第 一 次 



































， 请 板 从 料 斗 7 下边 将 毛坯 逐 件 由 料 斗 推 到 凸 模 6 下 边 








门 形 弯曲 ;然后 ， 弹 顶 销 将 预 弯 的 丫 形 坏 件 从 凸 模 6 上 


























秃 下 来 ， 滑 板 推动 平 毛坯 沿 导 料 槽 以 件 推 件 的 形式 ， 将 门 形 坯 件 推送 至 二 次 弯曲 凸 模 17 下 
边 ， 进 行 最 终 弯 曲 成 形 ; 成 品 工 件 随 凸 模 17 Е, НІНІЖИЯ 13 将 其 印 下 出 模 。 
该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 
1) 用 已 落 料 成 形 的 展开 平 毛坯 ,进行 连续 弯曲 成 形 。 
2) 用 攀 一 滑板 机 构 的 送料 装置 ， 以 料 推 料 的 形式 实现 半自动 送料 。 
3) 用 固定 挡 料 销 为 送 进 毛坯 定 位 ， 经 济 又 可 靠 。 
3. 夹 圈 模 传动 送料 剪 截 冲 孔 、 预 弯 、 终 寓 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 5-18) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 5-18 ) 
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5-18 夹 圈 枢 传动 送料 剪 截 冲 孔 、 预 弯 、 终 弯 成 形 三 工 位 连续 式 复 合 模 


表 5-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 

夹 圈 枫 传动 送料 剪 截 
1 模具 名 称 冲 孔 、 预 弯 、 终 弯 成 形 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =20 0 („тт 

三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 21—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 114 8 生产 率 /( 件 /h) 200 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 弹簧 1 65Мп 43-50 || 18 导 套 2 Т7 58 ~ 62 
2 剪 截 凸 模 1 ТІ0А 58-62 19 导 柱 2 T7 58-62 
3 剪 截 凹 模 1 ТІ0А 60-64 || 20 弯 芯 1 ТІ0А 58-62 
4 НЕЕ 2 65Мп 43-50 21 下 模 座 1 HT200 
5 定位 块 1 T7A 52-56 | 22 上 推 杆 1 45 43 ~48 
6 终 弯 凹 模 1 ТІ0А 60-64 | 23 下 推 杆 1 45 43 ~48 
7 定位 块 1 T7A 52 ~56 | 24 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 
8 销 钉 4 45 43 ~48 25 四 模 框 1 45 43 ~48 
9 累 母 1 35 外 购 26 冲 孔 凸 模 4 ТІ0А 58-62 
10 固定 板 1 Q235A 27 固定 板 1 Q235A 
11 垫 板 1 45 43 -48 28 弯 芯 1 T10A 58-62 
12 模 柄 1 Q235A 29 газ тур 1 ТІ0А 58-62 
13 ЭЕ 1 45 30 枫 滑 板 1 45 43-48 
14 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 31 Д 1 ТТА 54 ~ 58 
15 £T 3 35 外 购 32 螺钉 4 35 外 购 
16 上 模 座 1 HT200 33 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
17 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
































(3) 分 析 说 明 

图 5- 18 所 示 连 续 式 复合 模 ， 可 用 宽度 B =20mm、 料 厚 1 = lmm 的 镀 锌 铁皮 带 料 ,在 
Ј21—60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 与 大 量 冲 制 冲压 件 图 所 示 夹 圈 ， 质 量 好 、 效 率 高 、 
成 本 低 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

第 工 工 位 将 沿 箭头 方向 送料 人 模 的 20mm 宽 的 带 料 或 板 裁 条 料 ， 剪 截 成 长 x 宽 =114mm 
x20mm 的 单个 展开 平 毛 坏 ， 并 冲 出 两 端 4 个 $3mm 小 孔 。 

第 开工 位 是 在 上 模 回 程 中 ， 由 和 斜 攀 31 驱动 滑板 30 把 第 工 工 位 剪 截 的 毛坯 推送 到 预 弯 凸 
模 29 上 ， 并 进行 预 弯曲 成 形 。 

第 焉 工 位 是 在 上 模 完 成 第 二 工 步 回程 中 ， 由 推 杆 22 将 在 第 卫 工 位 预 弯 曲 成 形 的 坯 件 推 
送 到 预 弯 凸 模 29 的 悬臂 部 分 20 上 ， 并 进行 最 终 弯 曲 成 形 。 在 上 模 完 成 第 三 工 步 回程 上 升 
时 ， 由 推 杆 23 Жин ГЕНЕЗА BS 
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该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 由 斜 攀 31 ЖӨН (Ж) 30 构成 的 槐 传动 机 构 与 压力 机 滑 块 异 步 协调 承担 冲模 各 
工 位 的 原材料 及 中 间 坯 件 的 推卸 工作 。 

2) 媚 模 采用 按 工 位 馈 拼 组 合 结构 ， 便 于 为 磨 、 修 理 及 易 损 件 更 换 。 

3) 采用 有 芯 终 弯 成 形 并 用 枫 传 动 自 动 印 件 出 模 。 

4) 实现 了 无 搭 边 、 无 沿边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲压 。 

4. 接触 板 横 传动 送 进 落 料 、 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-19) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-19) 

表 5-19 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 

1 模具 名 称 2. 5 使 用 材 带 料 ， В-65.2 9 
2 闭合 高 度 H/mm 194 6 使 用 设备 12-60 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 13 8 生产 率 /( 件 /h) 180 ~240 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 下 模 座 1 Q235A 14 四 模 垫 板 1 45 43 ~48 
2 轴 套 2 45 43~48 || 15 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
3 弹簧 盒 1 Q235A 16 Лс 1 CrWMn 60 ~64 
4 滑轮 轴 1 45 43 ~48 17 顶 件 器 1 组 部 件 

5 顶 杆 1 Q255A 18 凹 模 拼 块 1 ТІ0А 60 -64 
6 ЖР 1 ТТА 54-58 19 弹簧 1 65Мп 43-50 
7 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 20 拉力 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
8 垫 板 1 45 43 ~48 | 21 弯曲 件 推出 板 1 45 43 -48 
9 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 22 方 导 柱 1 T7A 58 ~62 
10 弹簧 柱 2 65Mn 43 ~50 23 ШЕЛ 1 45 43-48 
11 上 模 座 1 Q235A 24 定位 板 1 T7A 52-56 
12 固定 板 1 Q235A 25 横 滑 块 1 45 43 ~48 
13 ІРР 1 45 43 -48 26 推 件 板 1 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 

图 5-19 所 示 为 接触 板 枫 传 动 送 进 落 料 、 弯 曲 半自动 二 工 位 连续 模 。 接 触 板 冲压 件 整体 
是 一 个 门 形 弯曲 件 。 其 展开 平 毛 坯 形状 为 一 个 两 端 具有 鹤 长 悬臂 的 类 梯形 平板 。 冲 压 工 艺 方 
案 为 整体 落 料 获 得 展开 平 毛 坯 后 ， 在 相 邻 后 续 工 位 上 弯曲 成 形 。 为 节省 材料 ， 展 开平 毛坯 在 
板材 条 料 上 采用 横 置 两 行 单一 窗 长 悬臂 相互 搬入 参 错 排 样 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 
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图 5-19 ”接触 板 模 传动 送 进 落 料 、 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 


第 | ТИЕ ТИК АН АКЫН АЛМА, ЕЖ КААК, B ze SH 
6 驱动 深 轮 带 着 送料 机 构 由 右 向 左 移动 。 凸 模 7 完成 冲压 件 展开 平 毛坯 的 整体 落 料 。 





第 下 工 位 是 在 上 模 完 成 落 料 上 升 回程 时 ， 在 两 只 拉力 弹簧 20 的 作用 下 ， 模 滑 块 25 5% 
的 推 板 21 将 成 品 工 件 推卸 出 模 。 推 件 板 26 将 落 料 坏 件 推 到 弯曲 工 位 。 接 着 上 模 下 行 ， 开 始 





新 一 轮 循环 。 


该 冲模 结构 特点 如 下 : 














1) 用 单 作用 驱动 攀 6 及 横 滑 块 25 构成 的 横 传 动机 构 ， 实 施 连 续 模 工 位 间 送 进 及 推 印 工 


件 出 模 。 


2) 单 作用 驱动 枢 的 复位 用 拉力 弹 往 20 并 完成 材料 送 进 与 工件 推 印 作业 。 
3) 采用 弹性 大 、 刚 性 好 的 钢 模 座 模 架 。 
4) 在 弹 压 秃 料 板 上 加 装 小 导 柱 9， 构 成 弹 压 导 板结 构 ， 提 高 了 模 架 的 导向 精度 。 
5. 饰 条 横 传 动 送 进 落 料 、 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 5-20) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-20) 
表 5-20 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 А 内 容 
饰 条 模 传 动 送 进 冲 孔 、 
1 模具 名 称 落 料 、 弯 曲 成 形 三 工 位 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В-128 _0 ;mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 р1-60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) 200 
模具 主要 零 部 件 
零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC 
定位 板 45 43 ~48 14 上 模 座 Q235A 
挡 料 板 Q235A 15 导 套 T7A 58-62 
弯曲 凸 模 CrWMn 58 -62 16 导 柱 T7A 58 ~62 
冲 孔 凸 模 Crl2MoV | 58-62 17 ЖЕН: 0235А 
推 料 板 45 43 -48 18 下 模 座 Q235A 
冲 裁 止 模 Crl2MoV | 60 ~64 19 调整 螺钉 35 外 购 
垫 板 45 43 ~48 20 ВРВ Т7А 54 ~ 58 
落 料 凸 模 Crl2MoV | 58~62 | 21 滚轮 T7A 52-56 
弹 顶 销 T7A 52-56 | 22 螺钉 35 外 购 
区 曲 四 模 CrWMn 60 ~64 | 23 导 料 板 45 43 ~48 
ША: 65Мп 43-50 | 24 推 料 滑板 45 43 ~48 
六 角 头 螺钉 35 外 购 25 六 角 螺 钉 35 外 购 
销 钉 45 43 ~48 26 БН 45 43-48 
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图 5-20” 饰 条 棉 传动 送 进 落 料 、 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 


(3) 分 析 说 明 

图 5-20 所 示 连 续 式 复合 模 ， 可 用 宽度 B=128 0 ;mm、 料 厚 1 =1.5mm 的 1Crl8Ni9Ti 不 
锈 钢板 裁 条 料 ， 在 J21—60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制图 示 饰 条 ， 能 实现 优 
质 高 产 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 

1) 第 I 工 位 用 手工 将 板 裁 条 料 沿 图 示 送 进 箭头 送 入 模 内 至 第 卫 工 位 右边 为 口 挡 料 块 
处 。 当 上 模 下 行 时 ,和 斜 棉 20 首先 接触 滚轮 21 ， 将 模 滑 块 26 推 向 右边 ， 同 时 将 拉 答 11 拉 开 ， 
鞭 存 下 弹力 。 用 冲 孔 凸 模 4 先 冲 孔 后 再 用 手 送料 至 第 开工 位 落 料 四 模 6 左 为 口 挡 料 定位 板 
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处 ， 用 落 料 凸 模 8 冲 出 展开 平 毛 坯 并 从 四 模 洞口 向 下 推出 模 ， 由 弹 顶 销 9 БАН ЕНІ 





下 并 平稳 压 在 第 焉 工 位 凹 模 表 面 的 垫 板 7 上 ， 展 开平 毛坯 的 冲压 行程 结 


2) 第 亚 工 位 上 模 回 程 向 上 ， 模 20 比 主 钙 模 长 ， 故 在 冲模 开启 后 ， 最 后 脱离 滚轮 21, 


ВЕН: 26 2229720 的 支持 ， 由 于 拉 簧 的 作用 由 右 向 左 移动 ， 通 过 装 在 攀 滑 块 26 端 部 的 推 











板 5， 将 平 毛坯 平 推 到 弯曲 工 位 ， 实 施 讨 曲 。 成 品 制 件 从 弯曲 四 模 洞 口 向 下 漏 件 出 模 。 





该 冲模 结构 特点 如 下 : 


1) 采用 单 作用 驱动 棉 及 匹配 栅 滑 块 ， 实 现 工 位 间 自 动 送 进 、 自 动 冲 压 。 


2) 采用 强度 大 、 刚 度 好 、 运 行 平稳 的 加 强 型 钢 模 座 。 
3) 采用 双 层 四 模 ， 使 模具 结构 趋 于 紧凑 。 
4) 细 长 凸 模 均 采取 加 粗 杆 部 的 加 固 措施 。 


6. 山 字形 硅钢 片 用 模 传 动机 构 驱 动 夹板 式 自动 送料 冲 孔 、 切 断 四 工 位 连续 冲 裁 模 


(1) 模具 图 (图 5-21) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-21) 


表 5-21 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 容 
用 攀 传 动机 构 驱动 夹 
1 模具 名 称 板式 自动 送料 冲 孔 、 切 断 | 5 使 用 材料 卷 料 ，B =20 0 mm 
四 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 7921—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 014 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 20 8 生产 率 /( 件 /h) 两 种 各 2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数 ] 材料 硬度 HRC 
1 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 14 11498 1 Crl2 
2 冲模 凸 模 2 Crl2 58-62 | 15 导 料 板 2 45 43-48 
3 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 16 印 料 板 1 Q235A 
4 ЖЫЎ 2 ТІЮА 58-62 17 固定 板 1 Q235A 
5 夹 持 板 1 ТІ0А 54 ~ 58 18 ІНІ 4 45 43-48 
6 导 料 覃 1 45 43 ~48 19 螺钉 4 35 外 购 
7 жн 1 45 43 -48 20 垫 板 1 45 43 ~48 
8 调节 螺钉 1 35 外 购 21 模 柄 1 0235А 
9 滚轮 2 T7A 52-56 22 上 模 座 1 Q235A 
10 止 退 销 1 T7A 52-56 | 23 导 套 2 T8A 58 ~62 
11 ША: 2 65Мп 43-50 | 24 螺钉 4 35 外 购 
12 小 导 板 1 45 43 ~50 25 销 钉 4 45 43 ~48 
13 下 模 座 1 Q235A 26 导 柱 2 TSA 58-62 
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图 5-21 山 字形 硅钢 片 用 槐 传动 机 构 驱动 夹板 式 自 动 送料 冲 孔 、 切 断 四 工 位 连续 冲 裁 模 


(3) 分 析 说 明 

图 5-21 所 示 连 续 模 ， 可 用 料 厚 1=0.35mm、 料 宽 B=20.0 mm 的 硅钢 带 ， 在 公称 压力 
为 400kN 的 国产 JH21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 冲 制 仪表 产品 中 小 型 变压器 铁心 
20mm х 17. 5mm 山 字形 硅钢 片 。 由 于 冲压 工艺 采用 了 无 沿边 排 样 ， 山 字形 铁心 及 一 字形 斩 
片 套 裁 ， 一 模 冲 出 ， 材 料 利用 率 较 高 。 其 冲压 运作 过 程 及 模具 结构 特点 如 下 . 

采用 成 盘 卷 料 大 量 生 产 ， 要 配 开 卷 机 、 辊 前 机 、 校 直 机 及 润滑 装置 ， 先 将 宽度 大 的 卷 料 
经 辊 剪 机 剪裁 成 宽度 p =20 0 1mm 的 带 料 ， 再 进入 校 直 机 将 经 辊 剪 变 得 不 平 直 的 窗 条 带 料 
经 校 直 后 ， 通 过 润滑 装置 适当 润滑 ， 进 入 冲模 右边 的 入 料 口 ， 可 以 进行 高 速 冲 压 、 大 量 生 
产 。 带 料 人 模 的 自动 送 进 靠 棉 驱动 。 上 模 下 行 ， 两 个 斜 棉 分 别 推动 两 个 滚轮 9， 使 棉 滑 块 7 
向 右 移 并 同时 将 两 个 拉 签 11 拉 开 ， 使 其 储备 能 量 。 此 时 ， 夹 持 板 5 松 开 ， 止 退 销 10 插入 已 
冲 出 的 工艺 定位 孔 中 ， 带 料 不 能 后 移 。 当 上 模 回程 上 升 时 ， 斜 棉 4 与 滚轮 9 脱 开 ， 拉 簧 11 
收缩 拉 着 模 滑 块 7 向 左 运动 ,夹板 夹 住 带 料 送 进 一 个 进 距 S =20mm。 如 此 循环 ， 自 动 送料 。 

从 两 冲压 件 套 裁 排 样 图 上 可 以 看 出 其 冲压 过 程 : 第 工 工 位 冲 两 个 工艺 定位 孔 ; 第 工 工 位 
空挡 ; 第 五 工 位 冲 出 两 矩形 孔 获 两 件 粥 片 ， 第 国 工 位 切断 ， 获 得 山 字 形 硅 钢 片 。 

7. 梯形 环 用 模 传 动机 构 切 断 、 多 向 弯曲 成 形 的 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-22) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-22) 

表 5-22 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
Ñ 梯形 环 用 枢 传 动机 构 
1 模具 名 称 切断 ， 多 向 弯曲 成 形 的 | 5 使 用 材料 Ж, Ф3.5шп 钢丝 
二 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 142 6 使 用 设备 JH21—40 
3 冲 裁 间 除 С/ пап 3.5 7 送料 方式 手工 , 半自动 
4 送料 进 距 S/mm 54 8 生产 率 /( 件 /h) 780 ~950 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 3 35 外 购 14 弹簧 1 65Mn 43-50 
2 弹簧 1 65Mn 43 ~50 15 销 钉 2 45 43-48 
3 切断 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 16 挡 料 定位 板 1 45 43-48 
4 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 17 导 柱 2 T8A 58-62 
5 л 1 ТІЮА 58-62 18 БЕЗУ 1 ТІЮА 58-62 
6 右 斜 攀 1 ТІЮА 58-62 19 垫 板 1 45 43-48 
7 Fa a 1 65Mn 43 -50 20 销 钉 2 45 43 ~48 
8 Pr 38 1 65Mn 43 ~ 50 21 下 模 座 1 0235А 
9 枫 滑 块 1 45 43 ~48 22 模 框 1 45 43 ~48 
10 ЖИ? 1 10ТА 58-62 23 тж 2 T8A 58-62 
П 压板 1 Q255A 24 上 模 座 1 Q235A 
12 固定 板 1 0235А 25 垫 板 1 45 43 ~48 
13 螺钉 4 35 外 购 26 模 柄 1 0235А 
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图 5-22 梯形 环 用 棉 传 动机 构 切 断 、 多 向 弯曲 成 形 的 二 工 位 连续 式 复合 模 


(3) 分 析 说 明 

图 5-22 所 示 连 续 模 ， 可 用 $3. 5mm 成 盘 钢丝 ， 在 公称 压力 为 400kN 的 国产 JH21 一 40 
型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生产 图 示 钢 丝 梯形 环 冲压 件 ， 无 废料 ， 冲 件 质量 好 ， 
生产 又 十 分 安全 ， 能 实现 优质 高 产 、 低 消耗 的 目标 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 

手工 将 钢丝 料 头 插入 冲模 右边 人 料 口 ， 并 直接 送 到 挡 料 板 16 后 ， 上 模 下 行 ， 弯 芯 插 入 
中 心 模 孔 并 支承 住 钢丝 中 心 点 ,切断 凸 模 4 沿 切断 凹 模 З 刃 口 将 四 模 内 送出 的 钢丝 切断 ， 斜 
8210 推动 枢 滑 块 9 ， 将 钢丝 围绕 模 芯 弯 成 门 形 。 上 模 继 续 下 行 ， 斜 攀 5、6 迫使 一 对 模块 所 
动 夹 推荐 已 弯 成 门 形 坯 的 两 端 相向 合拢 弯曲 成 形 。 当 模具 开启 后 ， 拉 簧 7、8 分 别 将 一 对 摆 
动 模块 拉 开 复位 ， 成 品 制作 在 弯 世 上升 回程 时 ， 在 匹配 四 模 口 处 强制 退 外 工 件 出 模 。 该 冲模 
主要 结构 特点 如 下 : 

1) 用 3 组 棉 传 动机 构 实 施 ф3. 5mm 钢丝 梯形 环 的 多 弯 角 多 向 自动 弯曲 。 模 内 切断 及 多 
向 弯曲 ， 全 自动 实施 。 

2) 摆动 模块 用 一 对 斜 棉 5、6 控制 ， 在 弯 芯 18 支承 下 ， 完 成 水 平 相向 弯曲 成 形 。 

3) 切断 $3. 5mm 钢丝 采用 圆 环形 丸 口 ， 实 施 径 向 错开 切断 ， 钢 丝 切断 面 畸变 明显 。 

8. 卡 板 枢 传 动 摆 杆 - 滑板 式 送 料 装置 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-23) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-23) 

# 5-23 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 А 内 & 
! 模具 名 称 . 5 使 用 材料 АРБ, В =48 0 mm 
2 闭合 高 度 H/mm 206 6 使 用 设备 J23—63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 048 7 送料 方式 9 动 ， 可 手动 
4 送料 进 距 S/mm 37 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 

















模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 弹簧 2 65Мп 44-50 || 13 热 板 1 45 43-48 
2 角形 热 2 Q275 14 固定 板 1 0235А 

3 ШИ 2 0235А 15 ШИНА 1 Q235A 

4 下 模 座 1 Q235A 16 导 料 板 2 45 43-48 
5 弯 形 凹 模 2 CrWMn 58 ~62 17 ПЖ E 1 45 

6 弹 顶 热 2 45 43 -48 18 上 模 座 1 Q235A 

7 套 简 2 45 43 -48 19 转轴 1 45 43 ~48 
8 导 正 销 2 T7 54 ~ 58 20 摆 杆 1 45 

9 弯 形 凸 模 2 CrWMn 56~60 || 21 推 板 1 45 43 ~48 
10 ШЕНІ 2 Crl2 60 ~ 64 22 滑 座 1 45 43 ~48 
11 落 料 凸 模 2 Crl2 58 ~62 23 横 2 T 56 -60 
12 导 正 销 2 T7 56~60 | 24 ж 2 65Мп 44 ~ 50 
































. 533 · 


冲压 件 图 排 样 图 
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图 5-23 卡 板 模 传 动 摆 杆 -滑板 式 送料 装置 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


(3) 分 析 说 明 
从 图 5-23 所 示 冲 压 件 图 可 以 看 出 ， 该 冲压 件 是 一 个 外 廓 形状 比较 复杂 、 有 方 孔 和 方 凹 
口 的 单 弯 角 90* 的 小 型 弯曲 件 。 其 展开 平 毛 坯 形 状 在 排 样 图 上 可 以 看 出 ， 尾 部 端 头 凸 肩 带 民 
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=0. 5mm 的 小 圆 角 凸 台 ， 只 能 整体 落 料 后 弯 形 ， 便 于 保证 其 外 形 精度 。 

冲压 工艺 采用 单列 对 排 、 间 隔 冲 裁 ， 在 一 个 凹 模 上 一 次 连续 冲 裁 落 料 两 件 。 对 于 大 量 生 
产 的 冲压 件 ， 这 种 排 样 方式 ( 见 排 样 图 ) 可 以 获得 更 高 的 生产 率 ， 而 且 适 于 自动 送料 、 连 
续 冲 压 。 
弯曲 成 形 要 用 同一 套 冲模 自动 完成 ， 故 设计 采用 横 传 动 推 板 送料 系统 。 将 落 料 的 展开 平 
毛 坏 ， 由 落 料 凸 模 从 四 模 洞 口 下 部 推出 后 ， 推 到 弯曲 工 位 。 弯 曲 成 形 后 成 品 零 件 ， 由 弯曲 凸 
模 推 送 从 模 下 孔 口 漏 落 出 模 。 

该 冲模 用 一 套 展开 平 毛坯 的 冲 孔 、 落 料 工 位 ， 实 际 上 是 方向 相反 的 两 套 相 同 工 位 ， 即 可 
以 一 次 落 料 两 个 展开 平 毛 坏 。 按 排 样 方向 ， 需 要 在 落 料 工 位 两 边 设 弯 曲 工 位 村 曲 成 形 。 在 两 
个 落 料 模 孔 两 边 设 弯 曲 工 位 后 要 配 专 门 推送 落 料 毛坯 机 构 ， 图 中 件 24、23 与 相连 摆 杆 、 装 
在 落 料 凹 模 10 下 边 的 推 件 板 等 ， 构 成 这 个 推送 系统 。 相 同 两 套 系统 分 置 模具 两 边 。 

当 冲 模 上 升 回程 时 ， 模 23 会 脱 开 摆 杆 滚轮 ， 弹 筑 24 拉动 摆 杆 ,使 其 围绕 转轴 kK 摆动 ， 
摆 杆 另 一 端 会 推动 滑板 由 右 向 左 ， 将 落 料 模 下 的 展开 毛坯 推 到 弯曲 工 位 W 处 ; 在 上 模 下 行 
HF, 8223 会 下 行 推动 摆 杆 向 左 ， 摆 杆 另 一 端 便 拉动 滑板 向 右 复位 。 

9. 电位 器 外 壳 (ІЛ) 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 用 枢 传 动 送料 装置 的 五 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 5-24) 
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图 5-24 电位 器 外 壳 (ІШ) 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 用 槐 传动 送料 装置 的 五 工 位 连续 式 复合 模 
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Р 5-24 电位 器 外 壳 (1) 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 用 横 传 动 送 料 装置 的 五 工 位 连续 式 复合 模 ( 续 ) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (25-24) 
表 5-24 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
电位 器 外 壳 ( 型 ) 滑 动 
1 模具 名 称 еа 使 用 材料 ЯҒЫ, В-45 9 mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 7921—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 46 8 生产 率 /( 件 /h) 500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 # 2 2 65Mn 43-50 | 23 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
2 3271 1 Т7А 52-56 24 四 模 框 1 45 43 ~48 
3 片 得 1 65 Mn 43 ~50 25 落 料 凹 模 1 YG20 68 ~78 
4 拉 料 销 固定 板 1 45 26 垫 板 1 45 43 ~48 
5 拉 料 销 1 T7A 52-56 | 27 落 料 凹 模 框 1 45 43 ~48 
6 ЖИ 2 ТТА 54 ~ 58 28 横 滑 块 1 45 43 ~48 
7 PEH 1 Q255A 29 螺杆 2 45 43 ~48 
8 导 正 销 1 ТТА 52-56 | 30 滚轮 2 ТТА 52-56 
9 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 || 31 导 套 2 T7A 58-62 
10 1 1 Q255A 32 弹簧 2 65Mn 43-50 
11 成 形 拉 深 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 33 钢 架 1 0235А 
12 印 料 板 1 0255А 34 模 柄 1 0235А 
13 拉 深 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 35 ЕТ 12 35 外 购 
14 工艺 切口 凸 模 1 Сг12 MoV 58 ~62 36 销 钉 8 45 43 ~48 
15 Ян 1 0235А 37 上 模 座 1 0235А 
16 3271 2 Т7А 52-56 38 垫 板 1 45 43-48 
17 ЖИЕН АҚ. 1 Q235A 39 固定 板 1 Q235A 
18 垫 块 2 0235А 40 印 料 螺钉 6 35 外 购 
19 承 料 板 1 0235А 41 弹簧 6 65Mn 43 ~50 
20 导 料 板 2 45 43~48 | 42 下 模 座 1 Q235A 
21 工艺 切口 凹 模 1 Crl2MoV 60 ~64 | 43 橡胶 块 8 成 型 块 外 购 
22 ШАЙДЫ 1 YG20 68-78 | 44 螺钉 6 35 外 购 




















(3) 分 析 说 明 
图 5-24 所 示 为 电位 带 外 完 〈( 工 型 ) 滑动 导向 四 时 柱 钢 模 架 用 攀 传 动 平面 夹 太 式 上 自动 送 
料 装 置 的 硬 质 合金 五 工 位 连续 拉 深 模 。 从 冲压 件 图 及 其 冲压 排 样 图 上 ， 可 以 清楚 地 看 出 冲压 
件 形状 、 尺 寸 与 形 位 精度 以 及 冲压 工艺 与 冲压 过 程 。 该 冲压 件 材质 为 料 厚 1 = 0.5mm 的 
537. 








H62 - M 黄 铜 ， 其 力学 性 能 及 冲压 加 工 性 能 好 。 冲 压 件 形状 属于 带 异 形 凸 缘 平 底 台 阶 形 、 薄 
壁 空心 浅 拉 深 件 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 0 В = 45 0 пт 的 带 料 ， 由 手工 将 料 头 插入 送料 
装置 并 按 要 求 送料 进 距 和 与 压力 机 连接 方式 、 协 调节 拍 调整 好 之 后 ， 进 入 大 量 生产 的 正常 冲 
压 运作 过 程 : 第 工 工 位 切口 ; 第 开工 位 首次 拉 深 ; 第 亚 工 位 拉 深 成 形 底部 台阶 ; ЯУ ТУЫ 
冲压 件 图 要 求 尺寸 与 形 位 精度 整形 ; 第 V 工 位 落 料 。 该 冲模 采用 З pt AJF BDE. PH 
除 工 艺 切口 四 模 外 ， 其 余 各 工 位 采用 镶 拼 组 合 结构 以 便于 硬 质 合 金 嵌 件 的 安装 与 修理 。 

10. 护 罩 用 槐 传动 送料 装置 的 压 凸 、 冲 孔 、 切 废 、 切 断 并 弯曲 成 形 四 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 5-25) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-25) 

表 5-25 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 А 内 容 
专 动 送料 装 带 料 、 卷 料 ，B = 
2 闭合 高 度 Н/тт 198 6 使 用 设备 J21—80 
3 ТІНІ C/mm 0. 048 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 42.5 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 РІНЕ 1 CrWMn 58-62 | 14 来 辊 支架 2 45 43 ~48 
2 ИШ 1 Crl2 60 ~ 64 15 滚轮 2 T8A 56 -60 
3 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 16 ВВ 2 Т8А 56 ~ 60 
4 弯 形 止 模 1 CrWMn 60 ~ 64 17 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
5 HE ir 1 Т8А 56 ~ 60 18 限 位 销 2 45 43 ~48 
6 上 模 座 1 HT200 19 校 平 需 1 硬木 外 购 
7 弹簧 1 65Мп 44-50 | 20 螺钉 2 45 
8 垫 板 1 45 43 ~48 21 导 套 3 20 (ЕШ) | 58 ~62 
9 模 柄 1 Q235A 22 导 柱 3 20 (ЕШ) | 58-62 
10 Ат 2 Crl2 58 ~62 || 23 顶 件 器 1 T8A 56 -60 
11 弹簧 4 65Mn 44 ~50 | 24 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
12 印 料 板 1 Q235A 25 ШЕН ЕТ 4 45 
13 Уса 6 CrWMn 56-60 | 26 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
































(3) 分 析 说 明 

图 5-25 所 示 为 护 单 用 模 传 动 夹 深 式 送料 装置 的 多 工 位 连续 式 复合 模 。 冲 压 件 护 单 是 一 
个 弯曲 成 形 的 带 双 耳 帆 形 盒子 ， 用 规格 标准 卷 料 进行 大 量 生产 。 该 冲模 装 设 了 由 件 13 ~ 20 
构成 的 带 校 平 器 19 的 常 速 夹 辊 式 自动 送料 系统 ， 依 靠 棉 16 驱动 夹 辊 支架 14 上 的 滚轮 ,使 
夹 辊 徘 支 架 内 的 斜面 左右 移动 ， 改 变 成 对 夹 辊 的 夹 料 间 辽 ,实现 送料 。 和 斜 攀 推 动 文 架 向 左 ， 
对 辊 间隙 变 小 ， 将 料 夹 紧 送料 ， 当 棉 16 与 支架 14 的 滚轮 脱 开 ,弹簧 17 会 使 作为 枫 滑 块 的 
支架 复位 ， 对 辊 松 开 ,以 备 下 一 行程 夹 料 送 进 。 
- 538. 
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Р 5-25 ” 护 章 用 攀 传 动 送 料 装置 的 压 凸 、 冲 孔 、 切 废 、 切 断 并 弯曲 成 形 四 工 位 连续 式 复 合 模 





夹 辊 式 送料 装置 是 由 冲模 带动 的 送料 装置 中 ,使 用 较 多 而 送料 速度 快 、 精 度 高 的 一 种 。 
送 进 料 宽 B=10 ~200mm， 送 进 料 厚 一 般 可 达 1=0.3 ~3mm， 送 料 进 距 精 度 可 达 + 上 (0.01 ~ 
0.03) mm， 送 料 速度 v<600r/min， 实 际 送料 能 力 <40m/min。 一 般 整 套装 置 都 标准 化 、 规 
格 化 ， 都 装 在 冲模 模 芯 入 料 口 一 侧 ， 用 枫 驱 动 。 

送料 进 距 S 等 于 驱动 攀 推 动 的 枫 滑 块 〈( 夹 辊 支架 ) 的 工作 行程 ， 可 依 此 通过 常规 计算 ， 
求 出 单 作用 驱动 棉 的 工作 行程 、 棉 角 ， 进 行 杭 传 动机 构 设 计 。 

该 冲模 的 模 芯 ， 设 压 凸 、 冲 孔 、 裁 搭 边 与 结构 废料 、 切 断 并 弯曲 成 形 四 个 工 位 。 模 上 推 
钊 出 件 ， 可 以 不 间断 常 速 连续 冲压 ， 全 自动 作业 。 模 具 整 体 采 用 三 导 柱 滑动 导向 导 柱 模 架 ， 
刚度 大 、 动 态 稳定 性 好 ,适合 普通 压力 机 全 自动 作业 、 大 量 生 产 ， 效率 较 高 。 

由 于 装 设 自动 送料 装置 ， 模 体 尺 寸 较 大 ， 故 要 使 用 宽 台 面 压力 机 或 大 吨位 压力 机 。 同 
时 ， 压 力 机 旁 要 有 较 宽 敞 的 生产 场地 ， 以 安放 卷 料 支架 及 相关 辅助 装置 。 

11. 盖 板 用 模 传 动 送料 装置 的 切口 、 冲 孔 切 形 、 起 伏 翻 边 并 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-26) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-26) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-26 所 示 为 装 设 有 槐 传动 侧面 夹克 式 送料 装置 的 三 工 位 连续 式 复 合 模 ， 可 采用 宽度 
B=53mm、 料 厚 1=0.7mm 的 10F 冷 轧钢 带 ， 在 J21—80 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 
大 量 生产 图 示 仪 表 盖 板 ， 操 作 安全 ， 生 产 效 率 高 ， 冲 制 成 品 互 换 性 强 ， 一 致 性 好 。 该 冲模 冲 
压 运 作 过 程 如 下 : 

1) 专职 调整 工 按 冲压 件 的 工艺 过 程 卡 及 冲压 件 图 要 求 ， 由 手工 将 经 过 校 直 的 板 裁 条 料 
或 带 料 的 料 头 插 入 右边 送料 装置 的 入 料 口 ， 而 后 依 工艺 确定 送料 进 距 5 = 54mm、 料 宽 В = 
53mm、 料 厚 +=0.7mm 以 及 现场 选用 压力 机 主要 技术 规格 、 冲 模 与 压力 机 匹配 尺寸 、 频 率 
等 ， 进 行 调试 ， 直 到 冲 出 合格 工件 并 获得 车 间 主 管 检验 员 许可 ， 交 付 操作 工 生产 。 

2) 夹 刃 式 送料 装置 靠 棉 40 推动 装 有 滚轮 47 的 夹 刃 架 由 右 向 左 ， 夹 刃 夹 住 带 料 两 边 侧 
面 各 三 点 ， 沿 导 料 板 表 面 送料 。 夹 刃 复 位 回程 靠 拉 力 弹 得 45， 在 上 模 上 升 棉 40 脱 开 滚 轮 
ж, ЗЛ 45 拉 回 ， 再 次 夹 住 带 料 ， 准 备 下 一 回合 送 进 。 

3) 原材料 进入 模具 工作 区 ， 首 先 由 带 料 两 边 的 止 式 侧 刃 12 切 边 定 距 并 冲 切 两 个 梯形 
小 口 ， 完 成 第 工 工 位 作业 。 

4) 第 开工 位 冲 两 个 矩形 小 孔 并 切 形 。 

5) 第 亚 工 位 起 伏 凸 包 并 翻 边 、 落 料 成 品 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 加 强 型 非 标 准 专用 钢 模 架 。 模 具 右 边 装 设 夹 为 式 自动 送料 
装置 。 

2) 4 个 冲 小 孔 四 模 均 采用 镶 藤 结构 ,便于 更 换 。 

3) 送料 装置 的 导 料 辊 、 导 料 板 构成 的 导 料 槽 宽度 均 可 调节 。 

4) 冲 小 孔 凸 模 均 加 粗 杆 部 并 设计 加 粗 成 圆 杆 ， 进 行 加 固 ， 提 高 其 抗 纵 弯 能 力 。 
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Р 5-26 瘟 板 用 横 传 动 送料 装置 的 切口 、 冲 孔 切 形 、 起 伏 翻 边 并 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 


表 5-26 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 容 
盖 板 用 槐 传动 送料 装置 的 
1 模具 名 称 四 ke 副 5 使 用 材料 带 料 ，B =53 Ó mm 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设备 J21—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 028 7 送料 方式 半自动 
4 送料 进 距 S/mm 54 8 生产 率 /( 件 /h) 4000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 调整 螺钉 2 35 外 购 25 固定 板 1 0235А 
2 ж 10 65Мп 43-50 26 上 热 板 1 45 43 ~48 
3 (ІІ J 10 ТТА 54 ~ 58 27 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
4 螺母 2 45 43 ~48 28 顶 杆 2 T7A 52 ~56 
5 螺钉 8 35 外 购 29 顶 件 器 1 Т7А 52-56 
6 销 钉 6 45 43 -48 30 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
7 ЖН 2 ТТА 54 ~ 58 31 顶 销 2 45 43 ~48 
8 弹簧 10 65Mn 43 ~50 32 冲 异 形 孔 凸 模 2 Ст12МоУ 58-62 
9 (ІІ J 10 ТТА 54 ~ 58 33 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
10 ЖТ 2 35 外 购 34 模 柄 1 0235А 
11 ЖИН 2 45 43 ~48 35 14% 1 45 43 -48 
12 9] JJ 2 TSA 58-62 36 切 形 凸 模 1 Ст12МоУ 58-62 
13 梯形 切口 止 模 2 Crl2MoV 60-64 | 37 冲 梯形 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 
14 和 矩形 孔 凹 模 2 Crl2MoV 60 ~64 | 38 垫 板 1 45 43 ~48 
15 ЖЕТ 2 35 外 购 39 ІНІ 2 45 43-48 
16 销 钉 2 45 43-48 | 40 Д 2 ТТА 54 ~ 58 
17 导 柱 、 导 套 各 2 T7A 58-62 || 41 固定 板 1 Q255A 
18 下 模 座 1 Q235A 42 ЕТ 2 35 外 购 
19 热 板 1 45 43 ~48 | 43 调节 压板 1 45 43-48 
20 下 执 板 1 45 43 -48 44 ЗЕ 2 0255А 
21 顶 件 器 1 ТТА 52-56 | 45 Jos 2 65Mn 43-50 
22 出 件 坡 1 0235А 46 调节 压板 1 45 43-48 
23 导 料 板 2 45 43-48 | 47 滚轮 2 ТТА 52-56 
24 印 料 板 1 0235А 

12. АН а АЩ, ЖЯ. ФК, Иге Аі 

(1) 模具 图 (5-27) 
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芯 钩 用 模 传 动 送料 装置 的 压 上 四 、 冲 孔 、 冲 底 、 切 断 弯 形 四 工 位 连续 式 复 合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-27) 
表 5-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
芯 钩 用 槐 传动 送料 装置 的 
1 模具 名 称 压 止 、 神 孔 、 冲 底 、 切 断 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =32 0 mm 
弯 形 四 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 184 6 使 用 设备 ІН21-60 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.08 7 送料 方式 半自动 
4 送料 进 距 5S/mm 42 8 生产 率 /( 件 /h) 400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 ЕШ ЖӘР ШЕ 1 CrWMn 60 ~64 11 横 2 T7A 54 ~ 58 
2 Е 70 1 CrWMn 58 ~ 62 12 gi 36 2 65Mn 43 ~ 50 
3 当 板 1 45 43 ~48 || 13 下 垫 板 1 45 43 ~48 
4 夹 辊 3 对 T8A 54-58 14 横 滑 块 1 45 43 ~48 
5 夹 辊 架 1 组 部 件 15 СД 1 ТТА 54-58 
6 上 模 座 1 Q235A 16 弯 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
7 ЖТ 2 35 外 购 17 САШ 1 CrWMn 60 ~ 64 
8 校 直 机 构 1 组 部 件 18 挡 块 1 Q255A 
9 调整 系统 1 套 部 件 19 弹 顶 销 2 T7A 52-56 
10 挡 块 1 Q255A 20 ЗЕ. 1 0235А 






































(3) 分 析 说 明 

图 5-27 所 示 为 芯 钩 用 自动 送料 四 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲压 件 形 状 复杂 ， 直 接 由 带 料 
用 多 工 位 连续 模 自动 送料 连续 冲压 一 模 成 形 ， 有 一 定 难 度 。 其 冲压 难点 在 于 : 冲压 件 材质 为 
料 厚 2mm 的 20 钢 冷 轧钢 板 ， 要 起 伏 压 止 高 Imm， 芯 钩 类 似 口 形 ， 两 个 内 弯 90。 角 无 圆 角 半 
径 即 “ 清 角 ”。 冲 压 工 艺 设 压 凹 、 冲 孔 、 冲 底 、 切 断 弯 形 4 个 工 步 ， 第 4 工 步 切 断 弯 形 复合 
冲压 ， 因 此 ， 冲 模 上 仪 需 设 4 个 工 位 。 该 冲压 件 展开 平 毛 坏 尺 寸 为 : 长 x 宽 = 42mm x 
32mm， 长 边 一 端 为 半圆 涉 ，R =32mm/2 =16mm。 送 料 进 距 $ =42mm +2mm =44mm, #0 Б 
=t =2mm， 无 沿边 。 

该 复合 模 与 图 5-25 送料 机 构 相 同 ， 也 采用 由 一 对 横 11 驱动 夹 辊 架 5， 带 动 三 对 夹 辑 ， 
将 带 料 经 校 平 器 校 平 后 ， 通 过 两 对 夹 辊 滚 夹 后 送 入 冲模 。 夹 辊 架 5 的 复位 ， 靠 埋 装 在 夹 辊 架 
底部 、 下 模 座 沉 模 中 的 弹簧 12 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 模具 自 带 的 夹 辊 式 送料 装置 与 压力 机 异步 协调 自动 送料 。 夹 辊 式 送 料 装 置 送料 
准确 、 迅 速 、 高 效 。 

2) 采用 单 作 用 棉 11 驱动 滚轮 带动 夹 辊 送料 系统 ， 实 现 自动 送料 。 

3) НИЕНІ ҒЫЛЫ. PF24815 匹配 的 棉 滑 块 14 装 有 伸 件 又 ， 专 门将 冲 制 成 品 推 
ҢІН, 

4) 使 用 滑动 导向 对 角 导 柱 加 强 型 钢 模 架 并 在 导 柱 旁 安装 了 限 位 柱 ， 控 制 上 模 下 行 位 
置 ,， 保 证 冲压 件 起 伏 与 成 形 尺寸 。 

13. 置 盖 用 模 传 动 送料 和 栋 传 动 摆 杆 印 件 的 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-28) 
- 544. 
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图 5-28 沸 盖 用 槐 传动 送料 和 槐 传动 摆 杆 印 件 的 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (2 5-28) 





































































































































































































表 5-28 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 H ж 
БЕТЕР е 297208 ЕТА 
' 模具 名 称 3. 使 用 材料 带 料 ，B =65 .9 mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 178 6 使 用 设备 ІН21--80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 72 8 生产 率 /( 件 /h) 200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 Q235A 20 夹 辊 4 对 CrWMn 54-58 
2 弹簧 2 65Мп 43 -48 21 耐 磨 板 8 CrWMn 54~58 
3 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 22 夹 辊 颈 16 54 ~ 58 
4 枢 滑 块 导 轨 2 45 43 ~48 | 23 轴承 16 专用 外 购 
5 冲 裁 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 24 Pra 8 65Mn 43-50 
6 推 件 杆 1 T7A 52-56 | 25 hA 36 2 65Mn 43-50 
7 ЖИ 2 ТТА 54 ~ 58 26 滚轮 2 ТТА 52-56 
8 夹 辊 滑板 1 45 43 ~48 27 р 1 65Мп 43-50 
9 横 滑 块 2 45 43 ~48 28 摆 杆 1 45 43 ~48 
10 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 29 垫 板 1 Q235A 
11 拉 深 成 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 30 ЖЕТ 2 35 外 购 
12 ЖИ 1 ТТА 54 ~ 58 31 切断 下 模 1 Crl2 60 ~ 64 
13 J: ЈЕ [HS 1 Crl2 60 ~64 || 32 ІЕЕ 1 0235А 
14 夹 辊 组 框架 1 45 部 件 33 切断 上 模 1 Crl2 58-62 
15 调整 支架 1 45 43 ~48 34 固定 板 1 Q235A 
16 Bi 2 65Mn 43 -50 35 上 模 座 1 Q235A 
17 推 件 板 1 T7A 52-56 | 36 螺钉 4 35 外 购 
18 Жү 1 ТТА 54-58 | 37 弹 顶 销 1 组 部 件 
19 夹 辊 组 滑 块 1 45 43 ~48 38 落 料 凸 模 1 Crl2 60 ~ 64 











(3) 分 析 说 明 



































图 5-28 所 示 为 用 板 裁 条 料 或 带 料 大 量 冲压 玩具 车 尝 盖 (类似 汽车 覆盖 件 ) 使 用 的 装 设 


有 夹 辊 式 送料 装置 的 全 自动 多 工 位 连续 式 复 合 模 。 该 冲模 结构 具有 


ӨҢ Ж); 


= 


性 和 通用 性 ， 特 别 是 


枢 传 动 夹 辊 式 送料 装置 和 槐 传动 摆 杆 印 件 系统 ， 对 于 多 种 相同 、 相 近 以 及 类 似 种 压 件 都 可 以 








推广 应 用 。 该 种 压 件 的 冲压 工艺 及 实际 冲压 运作 过 程 如 下 : 


1) 由 专职 调整 工 用 手 将 条 料 或 带 料 由 模具 送料 装置 右边 箭头 所 示人 料 口 送 入 至 冲模 第 


I 工 位 后 ， 依 工艺 确定 送料 进 距 、 压 力 机 
异步 协调 顺畅 运作 并 冲 出 合格 冲压 件 ， 交 付 正常 生产 。 
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а 


15471 


参数 等 ， 进 行 调试 。 直 到 送料 装置 能 与 压力 机 


2) JM EL A e АННЫ, Ў, ӘЖЕ, ЗАЕЛА ЕЕ 290 2 ТЕН, ЖЕЛІЛЕЕ 
料 由 切断 下 模 31、 上 模 33 切 碎 。 

3) 夹 辊 式 送料 装置 ， 由 装 在 上 模 座 35 上 的 斜 横 7 驱动 。 当 上 模 上 升 回程 时 ， 一 对 枫 7 
也 随 之 上 升 而 脱 开 滚轮 26 ， 受 两 只 拉 敌 25 的 拉动 ， 深 轮轴 带 着 夹 辊 支架 由 左 向 右 移动 ， 夹 
辊 来 持 压 力 御 载 ， 夹 辊 松 开 ， 向 右 移 一 个 送料 进 距 S$， 当 上 模 下 行 合 模 冲压 时 ， 模 7 比 上 模 
上 的 所 有 凸 模 都 长 ， 必 先 接触 一 对 滚轮 26， 靠 橡 斜 角 驱 动 滚轮 轴 带 着 夹 辊 支架 由 右 向 左 移 
动 一 个 横行 程 下 ， 即 一 个 送料 进 距 S$。 由 于 夹 辊 装 在 夹 辊 支架 的 锥 穴 中 ， 支 架 右 移 会 通过 
锥 穴 上 下 摩擦 板 锥 度 对 夹 辊 施 压 改变 间隙 增 大 夹 持 力 ， 从 而 夹 住 带 料 向 右 移动 ， 实 现 自 动 
送料 。 

4) 带 料 送 入 模 内 第 工 工 位 冲 孔 ; 第 开工 位 落 料 获得 冲压 件 展开 平 毛 坏 。 落 料 毛 坏 由 落 
料 凸 模 推出 四 模 下 洞口 落 到 垫 板 29 上 。 此 平板 与 拉 深 种 模 13 是 一 个 整体 ， 见 E—E JM 
图 。 上 模 回 程 向 上 ， 棉 18 与 枫 滑 块 9 ЛЕЕ, БЕ 16 便 拉动 模 滑 块 带 着 推 件 板 17 向 右 推 着 
落 料 毛坯 至 拉 深 趾 模 13， 待 其 上 模 下 行 合 模 拉 深 。 

5) 拉 深 完成 上 模 回 程 后 ， 横 12 脱 开 摆 杆 28， 拉 签 16 拉动 摆 杆 围绕 转轴 旋转 ， 使 其 推 
动 推 件 杆 6， 将 成 品 工 件 推 和 印 出 模 ， 详 见 T—T. B—B ИЛИ. 

14. 短 管件 用 栋 传 动机 构 实 施工 位 间 送 进 与 扼 件 的 剪 截 弯曲 、 弯 圆 成 形 、 自 动 卸 件 三 工 
位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-29) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-29) 

表 5-29 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





























模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 & 





短 管件 用 枢 传 动机 构 实施 
工 位 间 送 进 与 印 件 的 剪 截 













































































1 模具 名 入 le | 使 用 材料 条 料 ，B =50.24 9 smm 
印 件 三 工 位 连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 р1-40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 35 8 生产 率 /( 件 /h) 200 
































模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 横 滑 块 1 45 43 ~48 10 弯 圆 下 模 1 CrWMn 60 -64 
2 双 作 用 驱动 棉 1 T7A 54 ~58 11 落 料 弯曲 上 模 1 CrWMn 58-62 
3 又 形 推 件 板 1 45 43 ~48 12 Ия 1 ТТА 52-56 
4 弯 世 1 CrWMn 58 ~62 13 弹簧 1 65Mn 43 ~48 
5 IBM R 1 ТТА 52-56 14 润滑 垫 1 * ü 外 购 
6 弯 芯 座 1 0255А 15 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
7 弯 圆 上 模 1 CrWMn 58 ~62 16 挡 料 块 1 0255А 

8 横 滑 块 1 45 43 ~48 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 双 作 用 驱动 模 1 T7A 54 ~58 18 ЗСЖ 1 45 43-48 
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位 连续 式 复 合 模 


1 


ннен, ЛОР, АЗИ 


实施 工 位 间 送 进 


В 5-29 短 管 件 用 模 传 动机 构 


(3) 分 析 说 明 

图 5-29 所 示 为 用 模 传 动机 构 实 施 多 工 位 连续 模 工 位 间 送 进 和 自动 种 件 出 模 的 实例 。 该 
冲模 冲 制 的 工件 是 一 个 短 管 形 零 件 ， 用 板 裁 条 料 或 带 料 平 毛坯 经 剪 截 预 弯 复合 冲压 获得 U 
形 半 成 品 坯 件 ， 再 用 棉 传 动机 构 将 U 形 坯 件 推送 到 弯 圆 管 成 形 的 弯曲 工 位 的 弯 芯 上 ， 弯 曲 
成 形 。 由 于 采用 有 弯 忌 弯曲 ， 成 品 管件 都 紧 紧 包围 在 弯 芯 上 ， 要 施加 是 够 的 缉 件 力 ， 方 可 钊 
件 出 模 。 该 冲模 采用 两 组 相同 结构 的 双 作 用 驱动 斜 棉 及 其 匹配 的 棉 滑 块 构成 的 横 传 动机 构 分 
别 完成 上 述 工 位 间 送 料 ( 坯 件 ) 及 件 件 出 模 两 项 任务 。 其 具体 冲压 运作 过 程 如 下 : 

І) 原材料 ( 板 裁 条 料 或 带 料 ) 从 模具 中 部 B 一 B 剖 视 图 中 箭头 所 示 位 置 送 进 ， 经 自动 
润滑 装置 14 润滑 后 ， 原 材料 向 前 送 到 挡 料 块 16 受阻 定位 ， 进 行 第 工 工 位 的 剪 截 弯曲 复合 冲 
压 ， 获 得 U 形 坏 件 。 

2) 当 上 模 完 成 第 工 工 位 复合 冲压 后 回程 上 升 ， 斜 攀 2 和 和 斜 棉 9 也 同时 上 升 。 斜 杭 2 BR 
动 棉 滑 块 1 带动 推 件 板 3, 将 U 形 坏 件 推送 套 在 弯 芯 4 上 ， 待 上 模 下 行 合 模 弯 圆 ;和 斜 攀 9 和 
斜 模 2 同步 ， 驱 动 棉 滑 块 8， 将 弯 芯 4 插 在 弯 圆 四 模 中 的 U 形 环 件 中 ， 待 上 模 下 行 弯 圆 成 
形 。 当 上 模 弯 圆 后 回程 时 ， 棉 2 会 拉动 攀 滑 块 1 复位 ， 将 推 件 板 也 拉 回 原 位 等 下 一 行程 推送 
坏 件 ; 棉 9 也 在 上 升 过 程 中 将 弯 蕊 抽出 弯 模 并 在 挡 板 5 处 自动 印 下 成 品 工件 。 

该 冲模 的 结构 特点 是 : 

1) 利用 两 组 结构 尺寸 完全 相同 横 传 动机 构 ， 为 模具 制造 、 修 理 与 为 磨 带 来 方便 。 

2) 模具 外 形 尺寸 庞大 ， 模 体重 量 大 ， 安 装 及 运输 皆 不 便 。 

3) 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 模 架 。 

15. 管 克 用 株 传 动 自动 送料 连续 拉 深 十 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-30) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-30) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-30 所 示 为 管 壳 滑 动 导 向 对 角 导 柱 模 架 整 带 料 自动 送 料 连续 拉 深 十 四 工 位 连续 式 复 
合 模 。 冲 压 管 过 是 半导体 器 件 中 大 量 使 用 的 料 厚 仅 0. 4mm 的 铁 镍 销 合 金 4J29 (可 伐 合 金 ) 
板 连续 拉 深 成 形 的 带 凸 缘 薄 壁 空心 、 平 底 有 空 的 旋转 体 浅 拉 深 件 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 该 
冲压 件 所 用 料 宽 有 =12mm， 送 料 进 距 S= 10mm， 用 其 冲模 配备 的 通用 自动 送料 装置 按 使 用 
的 压力 机 的 冲压 频率 、 送 料 进 距 、 冲 模 要 求 送 进 精度 、 冲 模 送 料 定位 方法 及 结构 等 ， 由 专业 
调整 工 进行 正常 运作 的 调试 ， 直 到 送料 装置 与 压力 机 协调 运作 、 顺 畅 送 进 并 连续 冲 出 合格 工 
件 。 从 送料 入 模 到 出 成 品 管 壳 ， 要 经 过 第 1 ~7 工 位 的 7 个 工 步 连续 拉 深 、 第 8 工 位 和 第 9 
工 位 的 连续 整形 、 第 12 工 位 冲 孔 、 第 14 工 位 落 料 、 第 10 11 及 13 工 位 为 冲模 结构 需要 而 
专门 设置 空挡 工 位 ， 所 以 ， 该 冲模 为 11 工 步 、14 工 位 连续 复合 模 。 该 冲模 有 以 下 结构 
村 点 : 

1) 四 模 20 采用 YG20 硬 质 合金 材料 做 成 的 圆 形 件 ， 艇 入 到 止 模 固定 板 24 中 成 Н7/16 
配合 。 每 个 止 模 孔 内 装 有 顶 件 器 21 ， 顶 料 力 通过 弹 短 27 和 螺 塞 26 调节 。 

2) 拉 深 凸 模 9、10 做 成 活动 的 。 带 料 经 第 一 步 拉 深 后 ， 在 第 二 步 拉 深 前 利用 第 二 步 活 
动 凸 模 对 材料 定位 ， 使 其 在 拉 深 过 程 中 不 会 移动 。 活 动 凸 模 在 第 四 步 拉 深 前 主要 也 是 起 定位 
作用 。 整 形 凸 模 8 与 凸 模 固 定 板 7 采用 H7/h6 配合 ， 并 用 螺钉 22 ТИЕ, т 
时 ， 能 迅速 拆 下 。 

3) 由 于 冲 孔 、 落 料 工 步 修 模 次 数 比 拉 深 多 ， 因 此 单独 做 成 一 副 小 模具 ( 子 模具 )， 分 
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Р 5-30 管 过 用 横 传 动 自动 送料 连续 拉 深 十 四 工 位 连续 式 复合 模 


表 5-30 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
管 索 用 横 传 动 自动 送料 
1 模具 名 称 连续 拉 深 十 四 工 位 5 使 用 材料 带 料 ，B =13 0 ,mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 136 6 使 用 设备 12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 016 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 13 8 生产 率 /( 件 /h) 180 ~240 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 1 65Мп 43-50 18 防护 屏 1 组 Q235A 部 件 
2 挡 料 销 1 T7A 52 ~56 19 四 模 框 1 45 43 ~48 
3 É 1 ТТА 54 ~ 58 20 П Е 1 Crl2MoV 60 -64 
4 垫 块 1 Q235A 21 顶 件 器 9 T7A 52 ~56 
5 导 正 销 1 T7A 52-56 | 22 螺钉 1 35 外 购 
6 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 23 定位 轴 1 45 43 ~48 
7 固定 板 1 Q235A 24 固定 板 1 0235А 
8 整形 凸 模 1 CrWMn 58-62 25 印 料 板 1 Q255A 
9 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 26 螺 塞 9 45 43 ~48 
10 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 27 弹簧 9 65Mn 43 ~50 
11 | 钢 球 (b5mm,01 级 )| 2 外 购 28 印 料 板 1 Q255A 
12 导 套 1 T7A 58 ~62 | 29 挡 料 销 1 T7A 52-56 
13 导 柱 1 T7A 58 ~62 | 30 滚轮 1 T7A 52-56 
14 上 模 座 1 Q235A 31 前 挡 板 1 45 
15 夹 持 块 2 Q255A 32 轴 1 45 43 ~48 
16 导 套 1 ТТА 58-62 || 33 滑 块 1 45 43 ~48 
17 导 柱 1 T7A 58-62 || 34 螺钉 1 35 外 购 
































别 固定 在 上 、 下 模 部 分 ， 并 且 通 过 导 柱 13 17 和 导 套 12、16 导向 。 为 了 使 上 模 部 分 拆卸 后 
安装 位 置 正确 ， 采用 了 两 个 钢 球 11 定位 。 装 配 时 只 要 将 上 模 部 分 别 往 对 应 的 两 块 支持 块 15 
内 推 人 ， 钢 球 卡 人 上 模 座 14 的 凹 圆 坑 内 即 能 固定 。 

4) 为 了 保证 孔 与 制 件 外 形 同 轴 ， 落 料 凸 模 6 上 装 有 导 正 销 5。 

5) 模具 采用 固定 印 料 板 25、28， 并 装 有 防护 屏 18. 

16. 触 头 用 棉 传 动 连 杆 机 构 自 动 送料 装置 的 落 料 、 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-31) 
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图 5-31 触 头 用 枢 传 动 连 杆 机 构 自 动 送料 装置 的 落 料 、 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-31) 
表 5-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 H мж 序号 项 Н W & 


触 头 用 覃 传动 连 杆 机 构 
动 送料 装置 的 落 料 、 成 

















































































































1 模具 名 称 Ж. аи 5 使 用 材料 带 料 ，B =43. 04 .0 „тт 
复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 188 6 使 用 设备 J23—60 

3 Е, CZmm 0.06 7 送料 方式 БЕЛ 

4 送料 进 距 S/mm 一 18 8 生产 率 /( 件 /h) 1250 
































模具 主要 零 部 件 









































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 模 柄 1 0235А 15 弯曲 凹 模 挡 板 1 0235А 

2 销 钉 4 45 43 ~48 16 顶 件 器 1 套 部 件 

3 累 塞 1 45 43 ~48 17 止 模 拼 块 1 CrWMn 60 -64 
4 弹簧 1 65Мп 43-50 18 导 料 板 2 45 43 ~48 
5 弯曲 是 模 1 CrWMn 58~62 | 19 螺钉 4 35 外 购 
6 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 20 送料 板 1 T7A 52-56 
7 ШІ 1 Crl2 60 ~64 | 21 连 杆 1 Q235A 

8 弯曲 四 模 1 CrWMn 60 ~64 | 22 滚轮 1 Т7А 52-56 
9 弯曲 四 模 1 CrWMn 60 ~64 | 23 ЖР 1 T8A 58 ~62 
10 活动 贮 料 器 1 T7A 52 ~56 24 固定 板 1 Q235A 

11 作 块 1 TIA 52-56 | 25 垫 板 1 45 43 ~48 
12 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 26 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
13 ША 2 65Мп 43-50 | 27 印 料 螺钉 4 35 外 购 
14 导 柱 、 导 套 各 2 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 | 28 上 、 下 模 座 各 1 0235А 

















(3) 分 析 说 明 

图 5-31 所 示 连 续 模 可 用 料 厚 上 = 1.2mm、 料 宽 有 =43.04 0; тт 的 Н62 黄 铜 冷 轧 黄 铜 
带 ， 在 公称 压力 为 600kN 的 国产 J23—60 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制图 5-31 
中 所 示 触 头 的 高 效 冲模 。 该 冲模 自动 化 程度 高 ， 操 作 安全 ， 操 作 工 人 劳动 强度 低 。 

该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 落 料 工件 脱离 带 料 后 ， 横 行 自动 送 进 再 进行 弯曲 成 形 。 工 位 间 送 进 由 件 21 22, 23 
构成 的 横 传 动 连 杆 机 构 自 动 实施 。 

2) 橡胶 块 12 、 推 块 11 、 活 动 贮 料 器 10 可 保证 顺利 送 件 。 

自动 送料 的 工作 原理 是 : 上 模 下 降 时 ， 借 助 斜 攀 使 送料 板 20 左 移 ; 上 模 上 升 时 ,借助 
弹 筑 作 用 使 送料 板 20 向 右 将 落 料 工件 送 到 弯曲 工序 的 位 置 ， 并 把 已 经 弯 好 的 工件 推出 。 

17. 支 臂 用 枫 传 动 自动 送料 的 切口 、 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 十 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-32) 
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冲压 件 图 
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А 5-32 支 辟 用 横 传 动 自动 送料 的 切口 、 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 十 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (25-32) 
表 5-32 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 & 
支 臂 用 枫 传 动 自动 送料 
1 模具 名 称 使 用 材料 带 料 ，B =30.9 mm 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 ІН21--40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 016 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 11.7 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 夹 刃 固定 座 1 45 43 ~48 20 上 模 座 1 Q235A 
2 193% 2 65Мһ 43 ~ 50 21 翻 边 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 
3 轴 1 45 43 ~48 | 22 ШЕШЕ 2 Crl2MoV 60 ~ 64 
4 防护 屏 1 套 Q235A 23 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 
5 PEH pt K 1 45 43 -48 24 拉 深 凸 模 1 Crl2 
6 工艺 切口 凸 模 1 T10A 58 ~62 | 25 模 柄 1 Q235A 
7 导 柱 、 导 套 各 4 T7A 58 ~62 | 26 14% 1 45 43-48 
8 夹 持 需 1 45 43 ~48 27 拉 深 凸 模 1 Crl2 58-62 
9 弹簧 2 65Мп 43-50 | 28 拉 深 凸 模 1 Crl2 58-62 
10 螺杆 1 45 43 ~48 29 拉 深 凸 模 1 Crl2 58-62 
11 ЖЕР 1 0235А 30 拉 深 凸 模 1 Crl2 58-62 
12 弹 压 架 1 0235А 31 弹 压 印 料 板 1 Q235A 
13 螺钉 1 35 外 购 32 3271 2 ТТА 52-56 
14 Эса Et 1 ТТА 52-56 | 33 下 固定 板 1 45 
15 Ж! 1 ТТА 54 ~ 58 34 下 模 座 1 Q235A 
16 目 模 固定 板 1 Q235A 35 热 板 1 45 43-48 
17 热 板 1 45 43 ~48 36 导 料 板 2 45 43 ~48 
18 螺钉 8 35 外 购 37 承 料 板 0235А 
19 落 料 凸 模 2 Crl2MoV | 58 ~62 








(3) 分 析 说 明 


























图 5-32 所 示 为 仪表 支 臂 零件 的 切口 、 连 续 拉 深 、 冲 孔 、 翻 边 、 落 料 等 十 工 位 连续 式 复 
合 模 。 支 臂 冲压 件 料 薄 、 尺 寸 小 、 形 状 复杂 且 冲 压 工艺 性 较 差 ， 细 长 的 甚 辟 ， 其 长 宽 比 超过 
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10, ИИ ТАЛАСАР E aB Ej i 80 aj ( ЖЕНЕ, 

支 臂 零件 是 一 个 头 部 为 高 截 锥 环 首 的 窗 长 柄 形状 ， 料 厚 仅 0.4mm， 材 料 为 软 态 H62 黄 
铜 。 头 部 环 首 高 3mm， 内 孔 为 mm， 外 缘 底 部 最 大 直径 为 ф5. 3mm， 人 允许 有 翻 边 后 小 端 形 
成 的 自然 斜 度 。 

该 模具 依 工 艺 要 求 与 冲模 结构 设计 需要 ， 采 用 有 工艺 切口 连续 拉 深 而 后 冲 底 孔 、 翻 边 ， 
达到 要 求 后 整体 落 料 ， 完 成 该 零件 冲 制 。 

ЖШ ~ VI 工 位 连续 拉 深 ,第 证 工 位 冲 $3.7mm 底 孔 ， 第 三 工 位 空挡 ， 第 芭 工 位 翻 边 成 
形 ， 第 X 工 位 落 料 。 

由 于 零件 料 薄 、 尺 寸 小 ,用 多 工 位 连续 冲 制 ， 操 作 安全 ， 效 率 高 。 

该 冲模 采用 四 角 导 柱 模 架 弹 压 件 料 导 板 式 结构 ， 卸 料 板 挂 装 在 导 柱 上 ， 可 随 上 模 上 下 活 
动 。 模 具 采 用 带 料 连续 冲压 ， 靠 由 左 侧 件 1、2 、8 、9 构成 的 拉 入 式 送 料 系统 ， 在 上 模 开 局 
ну, #362 557 1. Эрит 8 脱 开 ， 弹 自 9 推动 夹 持 器 8 与 张 开 的 夹 思 固定 座 1 向 
左 运行 一 个 送料 进 距 $S。 当 上 模 下 行 时 ， 扭 和 2 头 部 斜面 先 接触 夹 刃 固定 座 1， 使 其 闭合 夹 
住 带 料 ， 并 随 斜 横 斜 面 行程 ， 将 带 料 由 右 向 左 拉 一 个 送料 进 距 S$， 实 现 自动 送料 。 

18. 止 动 帆 用 栋 传 动 自动 送料 的 侧切 、 切 口 、 连 续 拉 深 、 切 底 、 落 料 十 工 位 连续 式 复 
合 模 

(1) 模具 图 (图 5-33) 
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А 5-33 ” 止 动 帽 用 攀 传 动 自动 送料 的 侧切 、 切 口 、 连 续 拉 深 、 切 底 、 落 料 十 工 位 连续 式 复 合 模 
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Р 5-33 ” 止 动 帽 用 槐 传动 自动 送料 的 侧切 、 切 口 、 连 续 拉 深 、 切 底 、 落 料 十 工 位 连续 式 复合 模 (2) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-33) 
(3) 分 析 说 明 
图 5-33 所 示 为 止 动 帽 用 横 传 动 夹 持 式 送料 深 置 自动 送料 的 侧切 、 切 口 、 连 续 拉 深 、 切 
底 、 落 料 十 工 位 连续 式 复 合 模 。 从 冲压 件 图 中 可 以 看 出 ， 止 劲 帽 是 一 个 具有 异形 凸 缘 的 旋转 
体 浅 拉 深 件 。 为 适应 大 量 生 产 和 提升 冲模 寿命 的 要 求 ， 该 冲模 在 结构 上 采取 如 下 技术 措施 : 
-557. 
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模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
止 动 帽 用 模 传 动 自动 
1 模具 名 称 1100: 使 用 材料 带 料 ，B =17.5 81mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 П2-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 12.8 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 双 头 螺杆 2 45 43 ~ 48 29 四 模 镶 件 1 YG20 76 ~84 
2 螺母 4 45 外 购 30 ШӨ 1 YG20 76 -84 
3 支架 1 Q235A 31 ЕТ 1 45 43 - 48 
4 横 滑 块 1 45 43 ~48 32 Ез 1 45 43-48 
5 弹簧 2 65Мп 43 50 | 33 拉 深 凸 模 1 Crl2 58-62 
6 И 1 45 43-48 | 34 侧 刃 2 T8A 58 -62 
7 印 料 板 1 0255А 35 固定 板 1 0235А 
8 四 模 镶 件 1 YG20 76 -84 36 小 导 套 4 T7A 58-62 
9 ШИ 1 YG20 76 -84 37 夹 刃 支架 2 0255А 
10 四 模 镶 件 1 YG20 76 -84 38 3271 4 Т7А 54 ~ 58 
11 МИ 1 ТТА 52-56 39 # 28 4 65Mn 43 ~ 50 
12 Ж 6 65Мп 43-50. | 40 轴 1 45 43 ~48 
13 弹簧 1 65Mn 43 ~50 | 41 导 料 板 2 45 43 ~48 
14 螺钉 2 35 外 购 42 承 料 板 1 0235А 
15 螺钉 6 35 外 购 43 螺钉 2 35 外 购 
16 上 模 座 1 0235А 44 镶 件 1 YG20 76 ~84 
17 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 45 四 模 框 1 45 43 ~48 
18 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 46 下 执 板 1 45 43-48 
19 整形 凸 模 1 Crl2 58-62 47 四 模 镶 件 1 YG20 76 ~84 
20 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 48 顶 件 器 1 Т7А 52-56 
21 销 钉 3 45 43 ~48 | 49 弹簧 6 65Мп 43-50 
22 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 50 下 模 座 1 Q235A 
23 模 柄 1 Q235A 51 Ж 1 45 43 - 48 
24 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 52 螺钉 2 35 外 购 
25 螺钉 1 35 外 购 53 ІНЕ 2 45 43-48 
26 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 54 螺钉 6 35 外 购 
27 拉 深 凸 模 1 Crl2 58-62 55 小 导 柱 4 T7A 58 ~62 
28 冲 孔 止 模 1 YG20 76-84 | 56 顶 件 器 1 T7A 52-56 
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模具 主要 零 部 件 


































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
57 弹簧 1 65Mn 43 ~50 | 69 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
58 螺 塞 1 45 43 ~48 70 Ë: 1 ТТА 54 -58 
59 PIP 841: 1 YG20 76 -84 71 ЖИН 1 65Mn 43 -50 
60 ШІ: 1 YG20 76 -84 72 销 钉 4 45 43 ~48 
61 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 73 拉 料 销 1 T7A 54~58 
62 顶 件 器 1 ТТА 52-56 74 固定 板 1 45 43-48 
63 ШІ: 20% 1 YG20 76 -84 75 3 7] 2 Т7А 52-56 
64 顶 件 器 1 T7A 52-56 76 АН 2 65Мп 43 -50 
65 螺 塞 1 45 43-48 | 77 ADS 2 Q255A 
66 АЕ 1 45 43 -48 78 行程 限 位 块 2 0275А 
67 四 模 镶 件 1 YG20 76 -84 79 Е 1 45 43-48 
68 弹簧 1 65Mn 43 ~50 

该 模具 各 冲模 镰 块 均 为 硬 质 合 金 ， 与 此 相应 地 采用 了 拉 式 自动 送料 和 四 滚珠 导 柱 与 小 导 




















柱 的 双重 导向 措施 ， 因 此 ， 模 具 导 向 好 、 寿 命 长 、 生 产 效率 高 ， 常 用 于 大 批量 的 生产 中 。 其 
工作 过 程 是 : 先 用 手 送 料 ， 在 带 料 上 冲 出 几 个 工件 后 ， 待 拉 料 销 73 进入 废料 孔 中 ， 即 可 自 
动 送料 。 当 上 模 下 行 时 ， 和 斜 攀 70 的 斜面 推动 滑 块 4 左 移 ， 而 拉 料 销 则 穿 人 废料 孔 拉 住 拱 边 
使 带 料 左 移 送料 。 当 上 模 继续 下 行 时 ， 斜 棉 直 边 与 滑 块 接触 ， 拉 料 销 停止 不 动 ， 模 具 开 始 冲 
Ж. МЕЖ, ЕЕЗ 5 的 作用 下 复位 ， 拉 料 销 越过 搭 边 进入 下 一 个 废料 和 孔 中 ， 与 
此 同时 ， 夹 为 38、75 压 住 带 料 ， 防 止 带 料 后 退 。 以 此 循环 ,实现 自动 生产 。 


5.3 ”用 株 传 动机 构 实 现 自动 卸 出 件 的 多 工 位 连续 式 复合 模 


1. 簧 片 用 槐 传动 机 构 横 向 推卸 件 的 侧切 、 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-34) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-34) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-34 所 示 是 用 栋 传 动机 构 横 向 推 印 件 的 侧切 、 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 成 形 四 工 位 连续 式 
复合 模 ， 可 大 量 生 产 冲 压 件 图 所 示 簧 片 。 该 簧 片 材质 是 弹性 大 、 料 厚 仪 0. 22mm 的 锡 磷 青铜 
带 料 ， 冲 压 加 工 ， 尤 其 是 一 模 成 形 有 一 定 难 度 。 

图 5-34 所 示 连 续 式 复合 模 ， 采 用 带 料 自动 送料 装置 (也 可 手工 ) ЖЖ, ЖИІ 
切 限 距 定位 、 冲 孔 、 整 体 落 料 后 反 顶 入 搭 边 框 ， 用 送 进 材 料 携带 展开 平 毛坯 至 弯曲 工 位 ， 弯 
曲 成 形 。 此 后 ， 由 棉 2、4 驱动 推送 机 构 将 冲压 件 推 印 出 模 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 冲压 件 料 薄 ， 冲 裁 间隙 很 小 ， 为 确保 冲压 精度 与 质量 ， 冲 模 整 体 结构 采用 滑动 导向 
中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板结 构 ， 提 高 了 模 架 导向 精度 。 
2) 加 厚 弹 压 卸 料 板 使 其 具有 导向 功能 ， 同 时 对 凸 模 有 良好 的 横向 支承 ， 提 高 了 冲模 
寿命 。 

3) 采用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 提 高 了 模 架 刚度 ， 保 证 冲模 运作 平稳 。 
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图 5-34 短片 用 枫 传 动机 构 横 向 推 印 件 的 侧切 、 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 成 形 四 工 位 连续 式 复 合 模 





%5-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
ЕЛІ ЕС ЗНОВ 
1 模具 名 称 рызы Іші 5 使 用 材料 ӘҢ, В-12 9 mm 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 126 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 0088 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 19 8 生产 率 /( 件 /h) 260 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 2 35 外 购 13 导 板 1 Q235A 
2 横 1 Т8 54 ~ 58 14 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
3 支架 1 0235А 15 27 1 Т8 58-62 
4 Ë: 1 T8 54 -58 16 ВВ 1 ТТА 54-58 
5 枫 滑 块 1 45 43 -48 17 当 板 1 Q235A 
6 ІШ 1 TIOA 18 弹簧 1 65Мп 43-50 
7 项 件 器 1 T7A 52-56 19 弯曲 上 模 1 CrWMn 58-62 
8 弹 顶 销 1 T7A 52-56 | 20 弯曲 下 模 1 CrWMn 60 ~ 64 
9 弹簧 1 65Мп 43-50 | 21 落 料 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
10 推 件 板 1 45 43~48 | 22 ШІ ІНШІ 1 TIOA 58 ~62 
11 四 模 框 1 45 43 ~48 23 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
12 导 板 镶 块 1 45 43 -48 
2. (БАН ФМ Bl 2 s FB Я. 3740. ЕНЕ ТЕКЕ ЕЕ 
(1) 模具 图 (图 5-35 ) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-35 ) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-35 所 示 为 偏 环 用 横 传 动 自动 抒 件 的 连续 式 复合 模 。 从 图 示 冲 压 件 图 可 以 看 出 ， 该 
弯曲 件 呈 细 腰 形 口 虽 敞 开 ， 腰部 仅 有 18mm 开口 š 而 底部 直径 为 22. 6mm, 其 缩 口 侧 必须 
侧 弯 成 形 。 作 为 凸 模 弯 芯 ， 除 承受 侧身 弯曲 力 外 ， 弯 成 形 的 零件 必须 紧 贴 在 凸 模 上 。 用 手持 
工具 印 件 不 仅 影响 生产 效率 ， 还 有 安全 风险 。 为 此 ， 设 计 并 安装 了 由 和 斜 攀 20 驱动 的 一 套 自 
动 印 件 系 统 。 

该 冲模 采用 无 沿边 裁 搭 边 排 样 。 条 料 入 模 经 冲 孔 、 剪 截 、 弯 曲 成 形 后 ， 由 横 驱 动 的 又 形 
НИЯ 23 将 工件 从 凸 模 16 ЕЗЕНІГКЖ, ЫНА КА: 

1) 半边 侧 向 弯曲 ， 设 计 了 半边 摆动 块 ， 待 弯曲 凸 模 下 行 至 一 定 深 度 ， 摆 劲 块 凹 模 贴 紧 
r 2 ЕК 

2) 弯曲 件 弯 边 长 度 达 91. 3mm， 需 要 有 较 大 的 弯曲 行程 和 较 大 的 弯曲 成 形 空间 。 模 具 
结构 设计 将 冲 截 工 位 抬 高 ， 将 弯曲 成 形 模 腔 下 沉 ， 保 持 各 工 位 模 在 一 个 平面 。 剪 截 与 弯曲 同 
步 进 行 ， 冲 孔 为 后 续 工 位 ， 故 从 图 上 可 以 看 出 ， 剪 截 凸 模 30 明显 比 冲 筷 凸 模 长 ,但 与 弯曲 
凸 模 长 度 相 等 。 

3) 设置 橡 传动 自 动 贷 件 系统 ， 自 动 印 件 。 当 上 模 回 程 上 升 时 ， 模 滑 块 19 由 斜 模 面 驱 
动 ， 使 其 带 着 又 形 缀 件 板 对 准 弯 成 形 工件 由 右 向 左 推 抒 工件 ， 从 凸 模 上 和 凶 下 。 
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冲压 件 图 
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B 
5-35 “” 偏 环 用 模 传 动 自动 印 件 的 冲 孔 剪 截 、 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
表 5-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
偏 环 用 模 传 动 自动 印 ЖШ, Ж, В = 
模具 名 称 2... 1% 使 用 材料 
件 的 连续 式 复合 模 18 .0 ,mm 
2 闭合 高 度 Н/тт 224 6 IE Hz J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 8 生产 率 /( 件 /h) 260 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 РІШ ЕЛ 1 Crl2 60 ~ 64 8 挡 块 1 0235А 
2 ТАНЕ 1 45 43 ~ 48 9 热 板 1 45 43 ~48 
3 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 -64 10 МЕТ 2 35 
4 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 11 座 板 1 45 
5 弹簧 1 65Мп 44 -50 12 销 钉 2 45 43 ~48 
6 қең 1 45 43 -48 13 截断 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 ФЕҢЫШФа 1 CrWMn 60 ~64 14 ШЕ 1 45 43 -48 
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模具 主要 零 部 件 








( 续 ) 































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
15 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 23 又 形 印 件 板 座 1 TSA 56 ~ 60 
16 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 24 垫 块 1 Q235A 
17 上 模 座 1 0235А 25 垫 板 1 45 43 ~48 
18 模 柄 1 0235А 26 固定 板 1 0235А 
19 模 滑 块 1 45 43 ~48 27 印 料 板 1 Q235A 
20 Ж 1 T8A 56 ~60 28 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
21 ЩИХ 1 T8A 56 ~60 | 29 Шен» 1 Crl2 60 -64 
22 下 模 座 1 Q235 30 剪 截 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
3. 挡 板 用 槐 传动 机 构 自 动 送 进 与 卸 件 的 冲 孔 、 切 断 弯 曲 、 沉 孔 三 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 5-36) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 5-36) 


表 5-36 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
挡 板 模 传 动机 构 自动 
1 模具 名 称 3... 5 使 用 材料 条 料 ， 有 =40 0 smm 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 134 6 使 用 设备 JH21 一 60 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 33.5 8 生产 率 /( 件 /b) 200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 销 钉 1 45 43 ~48 21 ЗЕ 2 Т7А 52-56 
2 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 22 АЗЕ 2 45 43 ~ 48 
3 # lH ule: 1 CrWMn 60 -64 23 МЕН 2 T7A 52-56 
4 限 位 板 1 45 43 ~48 24 校 平 凸 模 1 CrWMn 58-62 
5 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 25 导 正 销 2 T7A 52-56 
6 18 1 65Мп 43 -50 26 切断 止 模 1 Crl2MoV 58 ~62 
7 压力 弹簧 1 65Mn 43 ~50 27 顶 杆 2 T7A 52-56 
8 固定 板 1 0235А 28 顶 柱 1 T7A 54-58 
9 СД 1 T7A 54 ~58 29 弹簧 1 65Мп 43-50 
10 模 柄 1 Q235A 30 滚轮 1 CrWMn 52-56 
11 螺钉 3 35 外 购 31 横 滑板 1 45 43 ~48 
12 垫 板 1 45 43 ~48 32 下 模 座 1 HT240 
13 销 钉 4 45 43 ~48 33 推 板 1 45 43 ~48 
14 上 模 座 1 НТ240 34 六 角 螺 钉 2 35 外 购 
15 固定 板 1 Q235A 35 Ш Н: 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
16 тж 2 T7A 58 ~ 62 36 沉 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 - 62 
17 1605 1 0255А 37 顶 柱 1 T7A 54-58 
18 导 柱 2 T7A 58 ~62 38 沉 孔 上 四 模 肉 件 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
19 冲 孔 凸 模 2 Сі12 МоУ 58-62 39 ТА 1 CrWMn 58-62 
20 ШЕІҢШІ ax tE 2 Сі12 МоУ 60 -64 40 ШӨ ӘН 1 CrWMn 58-62 
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压 件 形状 简 
经 冲 孔 、 


冲 


冲压 工艺 采用 板 裁 条 料 ， 
通过 装 在 滚轮 轴 上 的 推 


工 位 连续 式 复合 模 
将 变 成 90° 的 坯 件 推送 至 冲撞 沉 孔 工 位 上 沉 孔 加 工 。 


动机 构 自 动 送 进 。 








其 材质 是 10F 钢 冷 轧钢 板 ， 料 厚 2mm, f# 


完成 冲 制 。 


工 位 间 送 进 与 印 件 的 多 工 位 连续 式 
准 90° 角 钢 截 段 。 


的 挡 板 ， 


工 送料 入 模 ， 沉 孔 工 位 用 横 传 


示 


一 模 成 形 ， 


现 
示 
ІНШІ; 


ДА 


个 工 步 连续 冲压 ， 





ЖЕУІ 





黄 向 水 平 施 力 ， 


TE 
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生产 冲压 件 图 所 





是 用 模 传 动机 构 实 


Еа, 
ЕН 





件 33， 


ж 
段 带 圆 孔 和 909 


沉 孔 


图 5-36 БАВЕН А ЗЕРНЕ, ЗЛА, З, 
分 析 说 明 


该 冲模 可 大 


宽 40mm 的 板 裁 条 料 ， 
1) 在 第 工 工 位 切断 弯曲 后 ， 棉 9 与 滚轮 30 构成 的 棉 传 动机 构 ， 


该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 
件 系 统 件 31、 


图 5-36 所 


类 似 一 
ІН, 


(3) 
FJ. 
` 564 - 


十 
H 


用 


РА 





2 
切断 


2) 棉 及 匹配 横 滑 块 的 断面 形状 及 其 尺寸 ， 依 冲模 结构 设计 的 需要 及 给 定 许可 的 安装 空 
间 尺 寸 确 定 。 该 冲模 所 需 横 传动 横向 推 件 力 不 大 ， 为 使 冲模 结构 更 加 紧凑 ， 模 传动 机 械 装 在 
模 架 内 模 世 右 侧 ， 推 件 杆 宽 而 长 ， 呈 工 形 ， 故 攀 及 枫 滑 块 均 设 计 成 板 状 ， 详 见 模具 网 。 

3) 四 模 设计 成 镶 拼 组 合 结构 。 整 个 止 模 按 工 位 分 割 制造 后 组 合 骨 装 ， 以 方便 丸 磨 、 修 
理 与 更 换 。 

4) 采用 无 搭 边 、 无 沿边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲 裁 ， 要 求 控制 板 裁 条 料 公 差 要 小 。 

5) 冲 孔 小 圆 凸 模 均 采用 台阶 式 加 粗 杆 部 的 加 固 结构 形式 。 

4. 齿 座 用 模 传 动 送料 与 出 件 的 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-37) 
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图 5-37 ВЕЗЕ НИН, ҒҒ, БЖС ТЕ Қ РАЯ 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (25-37) 
表 5-37 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
! 模具 名 称 5 使 用 材料 带 料 ， 卷 料 
2 闭合 高 度 H/mm 210 6 使 用 设备 了 1 一 25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 34.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1800 ~2500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 27 1 T8A 56 -60 17 螺钉 4 35 
2 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 18 横 固 定 板 1 Q235A 
3 防护 栅 1 Q235A 19 垫 板 1 45 43 -48 
4 推 板 1 45 43 ~48 20 导 柱 2 |20 (ФИО 58 ~62 
5 横 1 TSA 56 ~60 || 21 推 板 1 45 43 ~48 
6 顶 件 器 1 TSA 56 -60 22 ВВ: 1 T8A 56 -60 
7 Jus 1 GCrl5 56~60 || 23 枫 滑 块 1 45 43 ~48 
8 拉 深 凸 模 1 T8A 56 ~60 | 24 螺钉 4 35 
9 弹 顶 校 平 器 1 T8A 56 ~60 | 25 下 模 座 1 HT200 
10 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 26 限 位 套 2 45 43 ~48 
11 固定 板 1 Q235A 27 导 套 2 | 20 (#0) | 58-62 
12 上 模 座 1 HT200 28 印 料 板 1 0235А 
13 垫 板 1 45 43 -48 29 ІНЕ 4 45 43-48 
14 模 柄 1 Q235A 30 螺钉 4 35 
15 弹簧 1 65Mn 44 ~50 31 导 料 板 2 45 43 ~48 
16 销 钉 1 45 43 ~48 32 冲 裁 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 








(3) 分 析 说 明 


























图 5-37 所 示 为 齿 座 用 模 传 动 送料 与 出 件 的 冲 筷 、 落 料 、 拉 深 三 工 位 连续 式 复合 柑 。 该 





冲模 使 用 后 侧 导 柱 模 架 、 


压 入 式 模 柄 ， 由 双 作 用 棉 及 其 配对 的 滑 块 组 成 的 两 组 棉 传 动机 构 ， 


在 平面 上 呈 120° 分 置 于 模具 左 、 右 两 人 出， 承担 拉 深 展开 坯 件 的 推送 及 冲 完工 件 的 推 印 动作 
(两 动作 均 在 水 平方 向 ,但 与 冲压 方向 垂直 ) 。 其 中 , 模 22 和 滑 块 23 组 成 的 双 作 用 模 传 动 
机 构 ， 人 负责 推送 第 荆 工 位 落 料 下 来 的 拉 深 坯 到 第 三 工 位 ; 5 与 推 板 4 组 成 的 双 作用 横 传 动 
机 构 ， 则 把 拉 深 出 模 的 工件 推卸 出 模具 。 该 模具 实际 上 三 层 模板 选 兽 而 成 : 第 一 层 是 固定 名 





料 板 28、 导 料 板 31 构成 的 导 料 槽 ; 第 二 层 是 冲 裁 止 模 32， 包 括 冲 筷 、 侧 刃 、 
































落 料 三 个 模 


孔 ， 布 置 在 一 个 整体 四 模 上 ; 第 三 层 是 拉 深 四 模 7 及 与 它 在 一 个 平面 上 的 双 作 用 驱动 模 配 对 
用 滑 块 。 原 材料 的 送 进 限 位 使 用 平行 侧 刃 。 横 5 与 攀 22 都 是 双 作 用 棉 ， 利 用 本 身 的 斜面 结 
构 对 滑 块 执行 强制 复位 。 为 保证 操作 者 人 身 安全 ,模具 面 对 操 作 位 置 的 一 面 安装 了 防护 栅 。 
从 工艺 需要 出 发 ， 考 虑 落 料 后 展开 坯 件 会 出 现 微 弯 ， 故 在 落 料 凸 模 10 中 装 有 弹 项 校 平 融 9， 
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对 落 料 下 来 的 展开 坯 件 弹 压 校 平 。 拉 深 完 成 的 工件 由 顶 件 器 6 冲 出 四 模 
5. 齿 套用 栋 传 动 送料 与 出 件 的 冲 孔 、 切 开 、 压 平 、 落 料 、 内 外 缘 属 
ж 

(1) 模具 图 (图 5-38) 
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Ф24 i 
图 5-38 ”此 套用 模 传 动 送料 与 出 件 的 冲 孔 、 切 开 、 压 平 


平 、 落 料 、 内 外 缘 翻 边 五 工 位 连续 式 复合 模 
具 主 要 技术 规格 及 零 部 件 (K 5-38) 
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表 5-38 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 & 
齿 套 用 槐 传动 送料 与 出 件 








的 冲 孔 、 切 开 、 压 平 、 










































































1 模具 名 和 5 使 用 材料 带 料 ，B =26 % үшш 
I 落 料 、 内 外 缘 翻 边 五 工 位 à ", be 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 12-525 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 024 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 25 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 























模具 主要 零 部 件 
















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 月 牙 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | и ИЯ 1 45 43-48 
2 ІЗІНЕ 1 ТІ0А 58-62 12 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
3 压 平 凸 模 1 ТІ0А 58 -62 13 内 孔 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
4 EÉ 1 T8A 54-58 14 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 
5 枫 滑 块 1 45 43 ~48 15 ІШ 1 ТІ0А 60 -64 
6 垫 板 1 Q255A 16 承 料 板 1 0235А 
7 ТЖ 1 ТІ0А 58-62 17 01] 227 1 Т8 58-62 
8 顶 件 器 1 T7A 52 ~56 18 Ë 1 T8A 54 ~58 
9 冲 裁 目 模 1 ТІЮА 60-64 | 19 枫 滑 块 1 45 43 ~48 
10 枫 滑 块 推 板 1 45 43 ~48 

(3) 分 析 说 明 

图 5-38 所 示 为 齿 套用 棉 传 动 实施 工 位 间 送 料 与 出 件 的 冲 孔 、 切 开 、 压 平 、 落 料及 内 外 





缘 复 合 翻 边 五 工 位 连续 式 复合 模 。 该 模具 采用 对 角 导 柱 模 架 、 四 形 侧 刃 与 侧 刃 挡 块 组 成 的 进 
距 限 位 装置 ， 采用 压力 和 拉力 弹簧 ,分 别 对 滑 块 进行 弹性 复位 的 两 组 单 作 用 驱动 棉 传 动机 
构 ， 完 成 相互 垂直 的 水 平面 上 两 个 动作 ， 实 施 送料 和 印 件 作 业 。 该 模具 模 体 采 用 多 层 重 和 至 式 
结构 ， 五 工 位 采取 上 工 形 布置 。 下 模 最 上 层 为 固定 式 御 料 板 ， 第 二 层 主体 为 整体 式 冲 裁 止 模 ， 
冲 月 牙 孔 、 切 开 、 压 平 及 落 料 四 工 位 四 模 ， 均 布置 在 主 四 模 9 上 。 落 料 凸 模 7 冲 出 的 展开 坯 
1 С 5-34) 由 顶 件 校 平 器 8 顶 出 ， 落 在 滑 块 推 板 10 上 并 校 平 。 当 上 模 回 程 后 展开 坯 
件 ， 由 于 顶 件 校 平 器 8 和 请 块 推 板 10 分 别离 去 而 落 在 滑 块 5 平板 上 ， 在 上 模 下 行 冲压 前 ， 
滑 块 推 板 10 474 驱动 ， 将 展开 坯 件 准 确 送 入 第 五 工 位 即 内 孔 翻 边 凸 模 13 上 ， 进 行 最 后 的 
内 外 缘 复 合 翻 边 冲压 。 完 成 工件 由 顶 件 器 14 顶 出 止 模 ， 由 御 件 爪 11 МВ Е TB F, 
而 后 由 另 一 组 棉 传 动机 构 棉 18 和 滑 块 19 将 工件 推 印 出 模 ， 落 入 工件 箱 中 。 后 一 组 棉 传 动 使 
用 拉力 弹簧 使 滑 块 19 复位 ; 前 一 组 横 传 动 使 用 压力 弹 得 件 使 滑 块 5 复位 。 
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生产 中 使 用 宽 26mm 的 Н68 黄 铜 带 ， 由 辊 式 或 夹 持 式 送料 装置 将 带 料 送 入 模具 。 带 料 
在 承 料 板 16 上 ， 进 入 模具 导 料 槽 至 侧 刃 17 的 挡 块 处 被 阻 ， 上 模 下 行进 行 第 一 工 位 作业 ， 冲 
两 个 并 排 的 月 牙 孔 。 待 上 模 开启 后 ， 材 料 再 送 进 一 个 进 距 约 26mm， 此 时 在 第 一 工 步 中 冲 好 
的 月 牙 孔 到 达 第 二 工 位 ， 上 模 下 行 ， 完 成 两 个 月 牙 孔 的 中 间 罕 带 的 等 分 切 开 作 业 。 第 二 进 距 
在 第 一 工 位 同时 完成 冲 月 牙 孔 。 材 料 第 三 进 距 送 进 至 第 一 工 位 的 同时 ， 已 完成 切 开 作业 的 第 
一 进 距 材料 被 送 至 第 三 工 位 ， 压 平 凸 模 3 将 在 第 二 工 位 切 开 弯 曲 部 分 压 平 ， 同 时 在 第 一 工 位 
完成 冲 月 牙 孔 ， 第 二 工 位 完成 切 开 作业 。 第 四 进 距 送 进 后 ， 第 一 进 距 的 带 料 已 到 达 第 四 工 
位 ,在 主 凹 模 9 与 落 料 凸 模 7 配对 的 刃 口 处 进行 落 料 。 落 料 下 来 的 展开 坏 件 有 微 弯 ， 由 项 件 
校 平 器 8 对 其 校 平 。 待 上 模 回 程 后 ， 同 时 攀 4 上 升 ， 棉 滑 块 5 上 的 滚轮 沿 模 和 斜面 由 压 簧 推 
动 ， 使 杭 滑 块 复位 ， 该 滑 块 推 板 10 随 滑 块 后 退 复位 被 拉 出 ， 展 开 坯 件 便 落 在 滑 块 推 板 10 下 
边 的 平板 上 。 待 上 模 再 次 下 行 ， 冲 下 一 个 进 距 上 的 展开 坯料 之 前 ， 滑 块 5 由 于 下 行 棉 4 ШК 
动 , 便 压缩 压 自 ,同时 带动 滑 块 推 板 10 ， 将 校 平 过 的 展开 坏 件 送 入 翻 边 凸 模 12 的 第 五 工 位 
上 ， 进 行内 外 缘 复 合 翻 边 冲 压 。 冲 制 完成 的 工件 ， 在 上 模 回程 时 ， 棉 18 上 行 沿 其 端 部 斜面 
与 请 块 19 上 的 滚轮 脱 开 ， 拉 力 弹 簧 通过 装 在 滑 块 上 的 销 子 将 请 块 拉 回 原 位 ， 使 滑 块 端 头 的 
推 板 将 冲 好 的 冲压 件 一 举 推 出 模具 ， 落 入 工件 箱 中 。 当 上 模 下 行 时 ， 横 18 头 部 斜面 先 接触 
滑 块 19 上 的 滚轮 ， 利 用 斜面 将 滑 块 推 开 ， 拉 簧 受 拉 ， 滑 块 推 板 离开 翻 边 凸 模 12， 而 后 上 模 
到 达 冲 压 位 置 进行 冲压 。 

6. 扣 盖 用 模 传 动 推卸 机 构 推 件 出 模 的 切 形 、 剪 截 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 5-39) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 5-39) 

表 5-39 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
扣 盖 用 模 传 动 推 印 机 构 
1 模具 名 称 ЕТИ ИЕ, ЭУ | 5 使 用 材料 ЖЖ, В-50 0 ;mm 
成 形 二 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 JH21 一 80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 36 8 生产 率 /( 件 /h) 300 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 1 65Мп 43 ~50 11 侧 压 块 1 45 43-48 
2 枫 滑 块 1 45 43-48 12 导 料 板 1 45 43-48 
3 推 件 板 1 Т8 54-58 13 卡 板 1 45 43-48 
4 Бә 1 Т8 54 ~ 58 14 弹簧 1 65Mn 43-50 
5 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 - 64 15 横 1 Tg 54~58 
6 定位 挡 块 1 T7A 52 ~54 16 上 模 座 1 0235А 
7 弯曲 凸 模 1 CrWMn 60~64 | 17 导 柱 、 导 套 各 2 T7A 58 ~62 
8 ЖЕЛІ?) 2 Т8 58-62 18 挡 销 1 T7A 52-56 
9 挡 块 2 T7 52 ~ 54 19 下 模 座 1 0235А 
10 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
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РА 5-39 ” 扣 盖 用 横 传 动 推 印 机 构 推 件 出 模 的 切 形 、 剪 截 守 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 


(3) 分 析 说 明 

图 5-39 所 示 为 扣 盖 用 棉 传 动 推 印 机 构 推 件 出 模 的 切 形 、 剪 截 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复 
合 模 。 冲 压 件 形状 十 分 简单 ， 是 一 个 无 孔 平板 U 形 弯 曲 件 ， 其 材质 为 厚 1. 5mm、 宽 50mm 
的 08F 钢 冷 轧 板 板 裁 条 料 。 冲 压 工 艺 采用 手工 送料 ， 经 切 形 、 剪 截 弯 曲 成 形 两 个 工 步 完成 冲 
制 ， 并 由 两 套 棉 传 动机 构 组 成 的 自动 推 秃 系 统 将 成 品 冲 压 件 推 印 出 模 。 该 冲模 结构 设计 考虑 
周全 ， 机 构 设 置 完善 ， 自 动 化 程度 较 高 ， 特 点 如 下 : 

1) 对 着 导 料 板 安装 了 弹簧 侧 压 装 置 ， 使 人 模 条 料 治 导 料 板 12 送 进 ， 不 会 看 斜 。 

2) 第 工 工 位 用 一 对 成 形 侧 刃 对 入 模 条 料 两 面 侧切 定 距 ， 控 制 送料 进 距 $S=36mm。 

3) 第 工 工 位 实施 剪 截 切断 并 弯曲 成 形 复合 冲压 。 为 消减 弯曲 回 弹 ， 第 开工 位 弯曲 模 采 
用 倒 装 结构 ; 将 v 形 弯 曲 凹 模 装 在 上 模 ， 以 便 实 施 铀 压 校正 弯曲 。 弯 曲 凸 模 制 成 负 弯 角 ， 
控制 弯曲 角 回 弹 量 ， 不 得 超 差 。 

4) ЖА ХЕ ЕРІНЕ ЕНУ, ННІ 驱动 匹配 棉 滑 块 2 带动 推 件 板 及 时 将 成 品 制 件 
推 印 出 模 。 冲 压 件 料 厚 尺寸 大 ， 弹 压 秃 料 板 在 第 卫 工 位 不 起 名 料 作 用 ， 加 上 弯曲 凸 模 与 四 模 
刚性 吻合 、 铂 压 校 正 弯 曲 ， 往 往 使 工件 因 受 强大 压力 而 压 紧 贴 附 在 模 腔 内 。 成 品 零 件 由 上 模 
内 两 只 弹 顶 销 将 工件 顶 出 四 模 但 压 紧 在 弯曲 凸 模 上 ， 需 要 用 更 大 的 推 件 力 将 其 推 印 出 模 。 为 
此 ， 要 将 弹簧 压缩 到 一 定 程度 ， 使 其 储备 有 足够 的 推 件 弹 力 。 弹 答应 该 压缩 到 的 高 度 ， 通 
过 常规 计算 便 可 获得 。 而 要 控制 达到 并 保持 弹簧 压缩 后 的 应 有 高 度 ， 是 攀 15 (Е-Е 
图 ) 与 其 匹配 的 卡 板 13 构成 的 橡 传动 锁 紧 机 构 来 承担 。 当 上 模 下 行 合 模 冲 压 时 ， 模 4 15 
同时 下 行 。 枢 4 将 完成 推 芭 任 务 的 推 件 板 3 及 其 枢 滑 块 2 向 左 推移 ， 当 枢 滑 块 2 锁 口 左 移 至 
卡 板 13 处 时 ， 卡 板 13 在 弹簧 14 作用 下 会 进入 锁 口 并 锁 紧 。 上 模 回 程 上 升 时 , 棉 15 ЕЯ 
后 ,利用 下 端 斜 角 驱 动 锁 销 ， 打 开锁 口 ， 棉 滑 块 2 才能 及 时 推动 推 件 板 推 外 成 品 工件 出 模 。 

7. 芯 壳 用 槐 传动 送料 及 工 位 间 送 进 的 全 自动 压 目 、 落 料 拉 深 、 缩 口 、 整 形 五 工 位 连续 
式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 5-40) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 5-40) 

(3) 分 析 说 明 

图 5-40 所 示 的 已 壳 冲 压 件 ,产量 大 ， 尺 才 小 而 形状 复杂 。 

该 冲压 件 的 展开 平 毛 坏 为 $13. 4mm 圆 片 ， 排 样 采用 有 搭 边 单列 直 排 的 方式 ， 取 搭 边 宽 
= 沿边 宽 =1. 5mm， 则 送料 进 距 = (13.5 +1.5) mm = 14. 9mm， 使 用 带 料 宽 = (13.4+2x 
1.5) mm =17.9mm。 

根据 冲压 件 形 状 ， 基 本 冲压 工序 应 设置 如 下 : 

1) JE $6mm x1. 5mm 四 坑 ， 底 部 贺 角 稍 大 ， 待 整形 。 

2) 落 料 反 拉 深 $9. 5mm x5.2mm 直 简 ， 冲 $3. 5mm 孔 ， 底 部 圆 角 稍 大 。 

3) 缩 口 成 形 $9mm x 5mm， 口 小 底 大 ， 底部 圆 角 减 小 。 

4) 整形 达到 冲压 件 图 要 求 的 形状 和 尺寸 。 

由 于 缩 口 、 整 形 工 步 必须 在 冲 孔 、 拉 深 等 工 步 后 进行 ， 故 对 缩 口 、 整 形 两 工 位 ， 必 须 考 
虑 专门 送料 装置 将 单个 工件 送 到 工 位 上 。 因 为 拉 深 成 形 的 工件 ， 已 从 带 料 上 分 离 出 来 成 为 单 
个 半成品 工件 ， 无 法 继续 用 送 进 材料 携带 到 缩 口 与 整形 两 工 位 上 去 ， 故 采用 双 作 用 枫 -滑板 
送料 机 构 来 解决 上 述 两 工 位 的 送料 问题 ， 故 其 工 位 布置 为 L 形 。 其 冲压 加 工 流程 是 ， 送 进 
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图 5-40 ” 芯 壳 用 枢 传 动 送 料及 工 位 间 送 进 的 全 自动 压 止 、 落 料 拉 深 、 缩 口 、 整 形 五 工 位 连续 式 复 合 模 


表 5-40 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 & 
г 芯 壳 用 枫 传 动 送料 及 工 位 
1 模具 名 称 ое 使 用 材料 带 料 ，B =17.9_9 ұша 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 12-60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 5/ шт 14.9 8 生产 率 /( 件 /h) 1800 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 压力 弹簧 1 65Мп 43 -50 16 凸 模 固 定 板 1 Q235A 
2 Eur B 1 45 43 -48 17 四 模 镶 块 1 Ст12МоУ 60 -64 
3 落 料 拉 深 凸凹 模 1 Crl2MoV | 58~62 | 18 Х ЕН ЯН 1 Т7А 54 ~ 58 
4 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 19 限 位 挡 块 1 0275А 
5 顶 件 器 1 T7A 54 ~ 58 20 P ЕАН Ha 1 ТТА 54 ~ 58 
6 缩 口 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 || 21 下 模 座 1 Q235A 
7 整形 凸 模 1 Ст12 МоУ 58-62 22 弹簧 1 65Mn 43 ~48 
8 送料 滑板 1 T7A 52 ~56 23 导 柱 4 T7A 58 ~62 
9 缩 口 凹 模 1 Crl2MoV | 60~64 | 24 导 套 4 T7A 58 -62 
10 顶 件 器 1 Т7А 52-56 25 上 模 座 1 Q235A 
11 成 品 零件 箱 1 0235А 26 弹簧 1 65Мп 43-50 
12 77% 1 65Mn 43-50 27 托盘 1 Q255A 
13 顶 件 器 1 T7A 52-56 28 垫 板 1 45 43 ~48 
14 779 1 65Мп 43 ~50 29 固定 板 1 Q235 
15 |М ЫН ША 1 Crl2MoV | 60-64 



































带 料 经 侧 鸭 切 边 定 距 后 ， 进 入 第 工 工 位 压 凹 ; 第 开工 位 空挡 ; 第 亚 工 位 进行 冲 孔 一 落 料 一 反 
向 拉 深 复合 冲压 ; 第 人 V 工 位 是 由 双 作 用 横 滑 块 2 驱动 送料 滑板 ， 将 工件 从 亚 工 位 沿 送料 方向 
转 90?" 角 ， 推 至 缩 口 四 模 腔 口 ; 此 后 仍 是 这 套 攀 送料 系统 将 工件 送 至 第 V 工 位 整形 、 推 介 出 
Ë (DL E—E BUDE) 

上 述 排 样 与 工 位 布置 虽 比较 紧 凑 ， 但 工 位 间 的 自动 传递 送料 系统 、 伸 件 系统 的 设计 难度 
大 ， 该 模具 能 否 实现 “一 模 成 形 ” 的 自动 冲压 ， 关 键 也 在 这 里 。 其 自动 冲压 过 程 如 下 : 

成 卷 带 料 由 开卷 机 自动 开卷 后 ， 进 入 通用 辊 式 送 料 装 置 (图 5-34 中 未 示 出 ， 也 可 用 手 
工作 业 ) ， 青 将 带 料 送 入 模具 右 侧 进 料 口 至 侧 刃 挡 块 被 阻 ， 冲 床 滑 块 下 行 ， 由 上 模 上 的 平 式 
侧 刃 切 去 料 边 ， 精 化 料 宽 ， 并 控制 送料 进 距 14. 9mm。 待 上 模 回 程 上 升 开 启 模具 后 ， 继 续 送 
进 带 料 至 第 工 工 位 压 凹 ; 第 三 次 送 进 到 第 开工 位 走 空 ; 第 四 次 送料 到 第 亚 工 位 进行 落 料 、 反 
癌 拉 深 、 冲 孔 复合 冲压 ， 工 件 从 带 料 上 分 离 出 来 。 此 后 ， 带 料 仍 按 上 述 工序 不 停 地 送 进 冲 
压 。 在 第 五 工 位 ， 经 复合 冲压 完成 的 单个 工件 ， 因 有 上 模 弹 压 推 印 系统 顶 件 器 5 的 作用 ,使 
工件 留 在 下 模 腔 中 。 

















-573. 


图 5-40 所 示 为 该 模具 的 闭合 状态 。 当 模具 开启 ， 使 上 模 上 升 到 一 定位 置 时 ， 落 料 凸 模 
( 反 拉 深 四 模 ) 3 离开 有 定位 孔 的 送料 滑板 8， 双 作用 和 斜 棉 18 即 利用 自身 斜面 驱动 与 其 配对 
使 用 的 横 滑 块 2， 拉 动 送料 滑板 8， 向 图 示 左 边 移动 一 个 横 滑 块 行程 30. 5mm， 使 送料 滑板 8 
上 的 中 间 缩 口 工 位 定位 型 孔 ， 盖 在 焉 工 位 凹 模 上 ，YV 工 位 定位 型 孔 盖 在 术 工 位 四 模 上 。 上 模 
继续 上 升 ， 单 作用 和 斜 棉 20 利用 自身 斜面 推 压 限 位 挡 块 19， 使 其 向 左 打 开 ， 弹 顶 出 件 器 13 
将 工件 项 出 四 模 ， 并 使 其 进入 送料 滑板 8 的 玉 工 位 定位 型 孔 中 ; 缩 口 凹 模 弹 顶 出 件 器 10 也 
在 同时 将 工件 顶 和 送料 滑板 8 的 V 工 位 定位 型 孔 中 ; 在 第 V 工 位 ， 由 整形 凸 模 端 整形 完成 的 
工件 ， 则 早 在 上 述 动作 之 前 (上 模 上 升 初始 阶段 ) 即 通过 送料 滑板 8 型 孔 卸 下 ， 而 落 入 成 
品 零件 箱 11 中 。 待 落 料 凸 模 3、 缩 口 凸 模 6 和 整形 凸 模 离 开 送 料 滑板 8 ， 枫 滑 块 2 才 会 拉动 
送料 滑板 8。 

上 模 下 行 时 ， 开 始 阶段 由 双 作 用 和 斜 杭 18 驱动 棉 滑 块 2， 拖 动 送料 滑板 8 到 图 示 位 置 ， 
而 后 各 工 位 凸 模 才 开始 冲压 。 亚 工 位 反 拉 深 到 闭 模 位 置 前 ， 单 作用 和 斜 攀 20 又 利用 斜面 使 限 
位 挡 块 回 到 图 示 位 置 限 位 ， 使 工件 留 在 下 模 腔 中 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

送料 及 卸 料 动作 : 每 次 冲压 行程 送 进 14. 9mm ， 即 一 个 进 距 ， 而 且 是 在 模具 开启 后 才 进 
行 送料 。 自 动 送料 节拍 与 其 使 用 冲床 的 转速 ( 即 滑 块 每 分 钟 行程 次 数 ) 相当 。 手 工 送料 节 
拍 约 比 自动 送料 慢 65% ~70% ， 即 冲床 滑 块 每 分 钟 的 行程 次 数 利用 率 仅 约 30% 。 

该 模具 的 送料 动作 分 以 下 两 个 部 分 : 

1) 用 送 进 材料 携带 部 分 。 第 工 ~ 焉 工 位 只 需 按 冲床 转速 ， 以 适当 节拍 和 进 距 ， 与 冲床 
滑 块 行程 配合 协调 送 入 材料 即 可 。 

2) 用 专门 送料 机 构 送料 部 分 。 第 W 、V 工 位 ， 主 要 依靠 一 组 双 作 和 斜 棉 18 和 与 其 配对 
使 用 的 横 滑 块 2， 组 成 棉 - 滑板 传动 机 构 ， 驱 动 具 有 亚 、V 、YV 三 个 工 位 定位 型 孔 的 送料 滑 
板 8， 来 完成 各 工 位 对 单个 毛坯 半成品 的 送料 动作 。 送 料 速度 与 节拍 均 与 用 送 进 材料 携带 工 
件 的 部 分 完全 一 致 。 送 进 距离 等 于 枢 滑 块 2 的 行程 ， 即 30.5mm， 故 第 亚 ~ V 工 位 ， 各 工 位 
间距 要 准确 地 等 于 模 滑 块 2 的 行程 。 

该 模具 的 第 亚 、IV 、V 工 位 都 需要 设置 顶 出 与 邱 件 机 构 ， 以 便 使 成 形 工 件 能 顺利 出 模 。 

第 五 工 位 完成 冲 孔 一 落 料 一 反 拉 深 后 ,工件 从 带 料 上 分 离 下 来 留 在 模 腔 中 。 该 工 位 模 腔 
上 部 的 落 料 凸 模 内 装 有 顶 件 嚣 5， 通过 顶 杆 和 推 板 与 强力 压力 弹簧 ( 装 在 上 模 座 内 ) 相连 。 
当 上 模 下 行 冲压 时 ， 弹 得 受 压缩 短 ; 当 上 模 回 程 上 升 时 ， 便 释放 出 推力 ， 将 工件 推 印 到 下 模 
腔 中 。 该 模 腔 的 下 模 下 部 装 有 弹 顶 出 件 器 13， 通 过 顶 杆 与 装 在 下 模 座 下 部 中 间 位 置 的 弹 顶 
元 件 压力 弹 签 14 连接 。 当 下 行 的 凸 模 冲 压 时 ， 弹 顶 出 件 器 13 2, ЖОЙ 14486, М 
上 模 回 程 上 升 到 一 定 高 度 ， 脱 离 下 模 上 的 送料 滑板 8 后 ， 限 位 挡 块 19 受 单 作 用 和 斜 棉 20 的 斜 
面 推动 ， 而 退出 弹 顶 出 件 器 13 的 限 位 凸 缘 。 此 时 ， 工 件 才 会 从 下 模 腔 中 被 顶 出 模 ， 进 入 送 
料 滑 板 8 的 定位 型 孔 中 。 

第 了 工 位 工件 缩 口 成 形 后 ， 由 止 模 顶 件 器 10 将 工件 项 出 模 腔 。 

第 V 工 位 务 下 工件 ， 靠 下 模 座 上 的 和 斜坡， 使 出 模 成 品 工件 滚 落 到 成 品 箱 11, 

3) 采用 双 作 用 驱动 斜 攀 18 ， 实 现 攀 滑 块 2 强制 复位 ， 模 具 结 构 因 而 趋 于 简化 。 

4) 采用 加 厚 模 座 的 加 强 型 模 架 ， 凹 模 为 多 层 模 板 重 和 登 结构 。 
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多 工 位 连续 模 要 进行 不 间断 的 冲压 。 选 用 适当 卷 料 ， 配 备 合适 的 送料 装置 或 在 冲模 上 设 
置 实用 的 送料 机 构 ， 便 可 实现 自动 或 半自动 连续 冲压 ， 获 取 更 高 的 冲压 效率 、 更 好 的 冲压 件 
质量 、 更 低 的 生产 成 本 。 

中 小 型 冲压 件 的 全 自动 多 工 位 连续 模 ， 尤 其 是 在 普通 压力 机 上 使 用 的 全 自动 多 工 位 连续 
模 ， 有 以 下 几 种 类 型 

1) 具有 自动 送料 功能 的 多 工 位 连续 模 ， 通 常 指 带 有 模具 本 里 驱动 的 各 种 原材料 一 次 送 
料 装置 的 多 工 位 连续 模 。 

2) 需 配 备 通 用 送料 装置 的 多 工 位 连续 模 。 

3) 在 装 有 自动 送料 系统 的 专用 压力 机 上 使 用 的 多 工 位 连续 模 。 

模具 本 身 拥有 自动 送料 机 构 的 多 工 位 连续 模 ， 多 数 采 用 横 传动 送料 系统 ， 用 和 斜 模 驱 动 送 
料 机 构 ， 实 现 自 动 送料 ， 也 有 的 采用 齿轮 齿 条 传动 、 凸 轮 或 偏心 轮 传 动 、 连 杆 传 动 等 自动 送 
料 机构 。 多 工 位 连续 模 装 设 送料 机 构 使 模具 结构 趋 于 复杂 且 模 体 庞 大 ， 因 此 ， 只 适 于 工 位 数 
不 多 的 用 板 料 、 条 料 、 带 料 、 卷 料 和 线材 、 棒 料 以 及 型 材 冲 制 的 中 小 型 冲压 件 。 对 于 送料 进 
距 较 大 、 工 位 数 多 、 冲 压 件 尺寸 较 大 的 多 工 位 连续 模 ， 模 体 本 身 尺寸 已 很 庞大 ,一般 都 采用 
另行 配备 的 通用 送料 装置 ， 不 在 模 体 上 设置 送料 机 构 。 

在 装备 有 自动 送料 系统 的 自动 压力 机 上 进行 连续 冲压 的 多 工 位 连续 模 ， 如 在 高 速 压 力 机 
L. NC 与 CNC 精 冲 压力 机 上 的 多 工 位 连续 模 ， 无 论 工 位 数 多 少 ， 也 不 管 送料 进 距 多 大 ， 模 
有 具 上 都 不 用 设置 送料 机 构 或 装置 。 
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6.1 市 自动 送料 装置 的 多 工 位 连 


1. 油 杯 体 带 钩 式 自 动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 三 工 位 自动 连 纪 
(1) 模具 图 (图 6-1) 
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6-1 油 杯 体 带 钩 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 三 工 位 自动 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (26-1) 
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表 6-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
油 杯 体 带 钓 式 自动 送料 装 
1 模具 名 称 置 的 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 三 | 5 使 用 材料 ЖН, В-122 0 ,mm 
[位 自动 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 120 8 生产 率 /( 件 /h) 200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 拉 深 凹 模 1 Crl2 60 ~ 64 15 支架 1 Q255A 
2 导 正 销 1 T7 52-56 16 3 1 65Мп 43 ~ 50 
3 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 17 转轴 1 Т7 52-56 
4 导 料 板 2 45 43 ~48 18 Ф 1 45 43-48 
5 垫 板 1 Q235A 19 拉 料 钧 1 T7A 54~58 
6 弹 顶 销 1 T7 52 ~56 20 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 下 模 座 1 0235А 21 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
8 挡 料 销 1 T7 52-56 22 上 模 座 1 Q235A 
9 调整 螺钉 1 35 外 购 23 横 1 T7A 54 ~58 
10 调整 臂 1 45 43 ~48 24 滚轮 1 T7A 54 ~58 
11 固定 轴 1 45 43 ~48 25 拉力 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
12 支承 臂 1 45 43 -48 26 横 滑 块 1 45 43 ~48 
13 摆 臂 1 45 43 ~48 27 推 件 板 1 45 43 ~48 
14 转身 1 T7 52-56 






































(3) 分 析 说 明 

图 6-1 所 示 是 成 批 和 大 量 生 产 压力 检验 泵 油 杯 体 拉 深 件 的 三 工 位 自动 连续 式 复合 模 。 
杯 体 是 一 个 $60mm、 高 和 5mm 的 浅 旋转 体 拉 深 件 ， 可 用 料 厚 0. 5mm 的 ОЗЕ 冷 轧钢 板 的 剪裁 
条 料 ， 在 了 23 一 80 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 一 模 成 形 冲 制 完成 。 其 冲压 工艺 与 传统 分 序 多 模 
冲 制 的 组 合 冲 压 工 步 基 本 一 致 。 冲 孔 、 落 料 两 冲 裁 工 位 的 四 模 为 同一 四 模板 ， 两 工 位 在 同一 
平面 沿 送料 方向 布置 , 但 第 五 工 位 拉 深 则 布置 在 与 送料 方向 呈 90?" 角 并 比 上 述 冲 裁 凹 模 低 一 
个 目 模 厚度 高 差 的 位 置 上 ， 详 见 图 6-1 中 的 В-В ИЛ. 

在 第 开工 位 整体 落 料 的 制 件 展开 平 毛 坏 ， 由 落 料 凸 模 20 从 其 四 模 下 洞口 推出 ， 用 弹 顶 
销 6 推 印 在 拉 深 凸 模 旁 的 垫 板 5 上 ， 用 枢 23 及 匹配 枫 滑 块 26、 深 轮 24 构成 的 槐 传动 系统 ， 靠 拉 
3825 拉动 攀 滑 块 26 带动 推 件 板 27 将 毛 坏 推 送 至 第 亚 工 位 拉 深 叫 模 1 的 导 料 板 4 内 ， 拉 深 上 成形 。 

在 落 料 凸 模 20 回程 上 升 离开 人 印 料 板 后 ， 钩 式 自 动 送料 装置 的 拉 料 钩 19 靠 件 11 ~ 18 ËJ 
成 的 杠杆 机 构 ， 用 固定 在 上 模 座 上 的 力 辟 上升 拉动 ， 使 拉 料 钩 越过 搭 边 并 向 左 移动 一 个 送料 
进 距 ， 使 上 模 下 行 合 模 完 成 了 工 位 冲 孔 的 同时 ， 本 工 位 完成 落 料 。 模 传动 系统 完成 推送 毛坯 
任务 。 至 此 ， 冲 模 完成 整个 冲压 运作 过 程 。 冲 模 结构 特点 如 下 . 

1) 采用 由 冲模 直接 带动 的 钓 式 自动 送料 机 构 。 

2) 采用 棉 传 动机 构 实 施工 位 间 送 进 ， 使 模具 结构 趋 于 紧凑 。 

3) 3 个 工 位 旦 工 形 布置 ， 冲 裁 与 拉 深 四 模 由 两 层 组 成 。 

4) 冲模 闭合 高 度 大 ， 导 柱 、 导 套 都 要 加 长 。 

2. 卡 盘 带 钩 式 自动 送料 装置 的 压 上 四 、 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-2) 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-2) 
表 6-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 












































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
卡 盘 带 钩 式 自动 送料 
1 模具 名 称 装置 的 压 止 、 冲 孔 、 落 料 | 5 使 用 材料 条 料 ，B =30 0 :mm 
四 工 位 连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 JH21—60 

3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 25 8 生产 率 /( 件 /h) 200 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 螺钉 4 35 外 购 30 轴 1 45 43 ~48 
2 承 料 板 (Ж) 1 Q235A 31 垫 板 1 45 

3 导 料 板 2 45 43 ~48 32 螺母 1 45 43 ~48 
4 导 柱 2 120 (10) | 58-62 33 螺钉 1 35 外 购 
5 导 套 2 120 (ЕШ) | 58-62 | 34 摆动 块 1 0255А 

6 ЕТ 4 45 43 ~ 48 35 螺钉 1 35 外 购 
7 (ІІ J] it 2 T7 52-56 36 É 1 T8 54-58 
8 顶 件 器 1 Т8 52-56 | 37 НЕТ 6 45 43 ~ 48 
9 顶 杆 1 T7 52 ~56 38 螺钉 6 35 外 购 
10 螺钉 1 35 外 购 39 螺钉 6 35 外 购 
11 弹簧 1 65Mn 43 -50 40 上 模 座 1 Q235A 

12 螺钉 3 35 外 购 41 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 
13 БД 1 45 42 з 1 45 

14 止 退 块 1 Т8 52-56 43 沉 孔 成 形 凸 模 1 Сі12МоУ 58-62 
15 ІШІ 21 2 Crl2MoV 58 ~62 | 44 垫 1 ТІ0А 58-62 
16 螺钉 2 35 外 购 45 导 正 销 1 ТТА 52-56 
17 螺母 1 35 外 购 46 调整 执 1 45 

18 螺钉 2 35 外 购 47 冲 孔 凸 模 1 Сі12МоУ 58-62 
19 垫圈 2 Q235A 外 购 48 热 块 1 45 43 ~48 
20 螺钉 1 35 外 购 49 ЖЖ 1 Ст12МоУ 58-62 
21 滚轮 1 Т7А 54 ~ 58 50 НЕТ 6 35 外 购 
22 销 钉 1 45 43-48 | 51 热 板 1 45 43 ~48 
23 ЖЖИ (Ze) 1 0235А 52 压 凹 凸 模 3 Сі12МоУ 58-62 
24 拉 料 钩 1 ТІ0А 56-60 || 53 固定 板 1 Q235A 
25 销 钉 1 45 43 ~48 54 弹簧 6 65Mn 43 ~48 
26 113 1 65Mn 43 -50 55 压 料 板 1 Q235A 
27 垫圈 1 0235А 56 lu]: 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
28 拉力 弹簧 1 65Мп 43 ~50 57 模 座 1 0235А 
29 摆 块 1 ТІ0А 56 ~60 
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(3) 分 析 说 明 

图 6-2 所 示 为 大 量 冲 制 卡 盘 使 用 的 带 有 和 钩 式 自动 送料 装置 的 压 四 、 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连 
续 式 复合 模 。 冲 压 时 采用 板 裁 条 料 ， 要 求 剪裁 宽度 B=30 0 лаш, 采用 单列 直 排 有 沿边 、 有 
搭 边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 。 冲 压 工 艺 根 据 冲 压 件 形 状 与 尺寸 结构 特点 ， 设 3 个 冲压 工 步 ; 
第 工 工 步 是 压 凹 ， 实 际 上 是 圆柱 形 沉 孔 ; 第 开工 步 冲 $11. 5mm 中 心 孔 ; 第 亚 工 步 落 料 
$23mm 外 圆 。 但 在 冲模 结构 设计 中 ， 考 虑 到 钧 式 自 动 送 料 零 部 件 及 装置 安装 位 置 、 各 工 步 
凸 模 在 固定 板 上 的 安装 所 需 面积 等 冲模 结构 设计 的 需要 ， 以 及 为 满足 工艺 要 求 冲压 精度 、 各 
工 步 送料 进 距 精度 控制 等 应 采取 的 结构 措施 ， 形 成 该 冲模 的 主要 结构 要 点 如 下 : 

1) 采用 单 边 钩 式 送料 装置 自动 送料 。 实 际 上 是 冲模 上 模 驱 动 摆 块 (杠杆 ) 系统 带动 料 
钩 越过 搭 边 再 匀 住 拱 边 拉动 条 料 由 右 向 左 自动 送 进 。 

2) 采用 两 组 错开 布置 的 四 式 标准 侧 娘 组 控制 送料 进 距 S =25mm， 条 料 尾部 将 由 左边 出 
料 口 旁 的 侧 丸 控制 进 距 。 

3) 为 防止 送 进 条 料 后 退 ， 影 响 送 料 精度 ， 在 导 料 模 一 侧 安装 了 止 退 块 14 与 右边 的 侧 
刃 匹 配 使 用 。 

4) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 加 强 型 钢 模 架 ， 增 强 模 架 刚度 和 承载 能 力 ， 保 证 平稳 运作 。 

3. 托 架 带 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 裁 搭 边 、 切 形 、 弯 曲 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-3) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-3) 


表 6-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
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模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
加 构 瑟 动 夹 及 送料 装 
1 模具 名 称 5 使 用 材料 带 料 
2 闭合 高 度 H/mm 208 6 使 用 设备 12-525 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 一 8 生产 率 /( 件 /h) 2600 























模具 主要 零 部 件 














































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 顶 件 器 1 T7 54 ~58 11 9271305 1 45 43-48 
2 弹簧 2 65Mn 44 ~50 12 固定 板 1 45 

3 弯曲 凸 模 1 CrWMn 56~60 | 13 3271 2 45 

4 冲 裁 凸 模 1 Crl2 58 ~62 14 БӘЛЕНІ 2 45 43 -48 
5 切 头 凸 模 2 Crl2 58-62 15 Жа 2 TSA 56 ~ 60 
6 印 料 板 1 Q235A 16 37 2 45 

7 БАША 354 1 Crl2 60 ~ 64 17 夹 刃 辟 2 45 

8 弯曲 四 模 镶 块 1 CrWMn 58 ~62 18 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 
9 顶 件 柱 1 T7 56 -60 19 可 调 世 柱 1 45 

10 弹簧 1 65Мп 44-50 
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冲压 件 图 НЕЕ 
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图 6-3” 托 架 带 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 裁 拱 边 、 切 形 、 弯 曲 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 
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(3) 分 析 说 明 

要 充分 发 挥 多 功能 连续 模 安 人 全、 高效、 优质 高 产 的 独特 优势 ， 必 须 为 其 配备 合适 的 送料 
装置 。 依 安装 位 置 和 驱动 方式 的 不 同 ， 送 料 装置 大 致 可 分 为 三 大 类 : 与 压力 机 同时 制造 或 作 
为 压力 机 附件 的 送料 装置 ， 多 为 专用 压力 机 、 高 速 压力 机 专用 ， 有 夹 钳 式 、 辊 式 送料 装置 ; 
通用 标准 送料 装置 能 单独 驱动 或 与 压力 机 联动 的 多 为 辊 式 送料 装置 ， 由 模具 带动 并 为 冲模 辅 
助 专用 送料 装置 (机 构 ) ， 有 钩 式 、 夹 持 式 、 摩 氛 式 等 ， 其 中 夹 持 式 稼 用 的 有 夹 辊 式 、 夹 娘 
式 两 种 。 用 于 单个 毛坯 和 半成品 的 送料 装置 种 类 更 多 ， 且 因 件 而 异 ， 变 化 万 千 。 只 用 于 单个 
平 毛 坯 ， 由 冲模 带动 的 送料 装置 ， 一 般 都 作为 冲模 部 件 ， 装 在 模 座 一 劳 ， 常 用 的 有 滑板 式 、 
连 杆 式 和 摆 杆 推 板式 等 。 大 量 生产 的 多 工 位 连续 模 多 用 带 料 、 卷 料 ， 在 冲模 装 设 夹 持 式 专用 
送料 装置 比较 实用 、 安 全 。 图 6-3 所 示 托 架 自动 弯曲 成 形 四 工 位 连续 式 复合 模 就 安装 了 平面 
夹 刃 式 送料 装置 ， 见 图 中 件 13 ~ 19 等 构成 的 平面 夹 刃 式 送料 系统 。 

夹 丸 的 刃 头 由 硬 质 合金 制造 ， 与 送 进 材料 呈 一 前 推 斜 角 并 矢 人 材料 表面 。 夹 区 可 推动 材 
料 前 进而 不 允许 其 后 退 。 当 斜 模 下 行 推动 夹 丸 支 架 11 时 ， 夹 刃 会 脱离 材料 后 移 一 段 距 离 S, 
再 租 入 材料 表面 ， 在 支架 下 边 的 弹 纂 18 则 受 压 ， 储 备 了 能 量 。 当 上 模 回 程 上 升 时 ， 枢 脱离 
支架 11 mü ë 18 便 推 动 支架 11 带 着 夹 丸 ， 而 夹 刃 推动 材料 由 右 向 左 送 进 前 行 一 个 进 距 S. 

该 冲压 件 的 展开 平 毛 环 为 一 个 两 头 半圆 形 的 窗 长 条 ， 其 宽度 B =2mm， 端 头 半圆 尺 = 
lmm， 总 长 上 =25mm， 其 材质 为 0. Smm 厚 的 45 钢 带 。 由 于 冲压 件 尺 寸 小 、 料 薄 、 展 开平 毛 
坏 刚 度 小 ， 极 易 扭曲 变形 ， 故 采用 裁 搭 边 切 废 排 样 ， 将 工件 留 在 带 料 上 ， 随 送料 携带 至 第 人 V 
工 位 进行 冲 切 两 头 RI 半圆 并 一 次 弯曲 成 形 复合 冲压 。 其 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 弹 压 导 板式 结构 ， 长 而 罕 的 裁 搭 边 凸 模 没 有 加 固 ， 应 使 用 滑 块 行程 可 调 的 开 式 
单 柱 偏心 压力 机 冲压 ， 保 持 凸 模 不 脱 开 导 板 。 

2) 送料 夹 刃 与 弯曲 四 模 用 YG15、YG20 硬 质 合金 制造 。 

3) 冲模 整体 采用 顺 装 结构 ， 但 要 下 弹 顶 模 上 出 件 ， 避 人 免 秃 出 件 变形 。 

4. 山 字形 硅钢 片 带 夹 辊 式 自动 送料 装置 的 少 废料 冲 孔 、 落 料 连续 式 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 6-4) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-4) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-4 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 1 = 0.35mm 的 冷 轧 硅钢 带 ， 在 公称 压力 为 400kN 的 国产 
JH21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 台 奈 力 机 上 大 量 生产 冲压 件 图 示 出 的 山 字形 硅钢 片 ， 冲 压 件 质量 
好 、 互 换 性 强 。 由 于 采用 了 无 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 冲 压 过 程 中 仅 有 结构 废料 产生 ， 无 工艺 
废料 。 

图 6-4 所 示 模 具 由 冲 孔 凸 模 等 零件 组 成 ， 第 1 工 步 冲 两 个 矩形 孔 : 长 x 宽 = 10т x 
4mm; 第 2 工 步 剪 截 落 料 中 间 一 段 12mm 获得 两 个 冲压 件 。 两 工 步 之 间 加 了 一 个 空 工 位 ， 以 
提高 四 模 为 口 强度 。 这 样 在 冲 裁 过 程 中 ， 可 以 保证 一 模 两 件 ， 一 件 由 四 模 13 落 料 孔 落 下 ， 
另 一 件 由 四 模 13 斜坡 滑 出 。 

自动 送料 装置 采用 夹 持 送料 原理 ， 当 滑 块 6 КИМ, ЖАЗ 带动 送料 装置 后 移 ， 弹 短 4 
处 于 压缩 状态 。 为 了 保证 送料 装置 后 移 时 不 带 料 后 移 ， 加 入 定位 板 14， 这 样 保证 了 送料 准 
确 。 当 斜 棉 上 升 时 ， 弹 纂 4 带动 送料 装置 前 移 ， 完 成 送料 工作 。 
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图 6-4” 山 字形 硅钢 片 带 夹 辊 式 自动 送料 装置 的 少 废料 冲 孔 、 落 料 连 续 溃 裁 模 
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表 6-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 мж 序号 项 目 内 容 
山 字形 硅钢 片 带 夹 辊 式 
1 模具 名 称 自动 送料 装置 的 少 废料 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =15.95 0 os mm 
冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 ІН21-40 
3 冲 裁 间 际 Сл пат 0.014 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 24 8 生产 率 /( 件 /h) 850 ~ 1200 




















模具 主要 零 部 件 













































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 下 垫 板 1 45 43 -48 12 ІНІ 1 45 43-48 

2 滚轮 1 Т7А 52-56 13 II 1 Crl2 60 - 64 

3 ЖИ 1 T8A 58-62 14 定位 板 1 45 43-48 

4 弹簧 1 65Мп 43-50 |15 弹簧 1 65Мп 43-50 

5 螺钉 1 35 外 购 16 挡 板 1 0235А 

6 模 滑 块 1 45 43 -48 17 Зра Еш 1 0235А 

7 导轨 1 对 45 43 ~48 18 出 料 嘴 1 T7A 52-54 

8 螺钉 1 35 外 购 19 Врат F n 1 Q235A 

9 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 20 弹簧 2 65Мп 43-50 

10 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 21 顶 柱 2 T7A 52 ~56 

11 顶 件 销 1 T7A 52 ~58 22 辊 柱 2 CrWMn 58 ~62 
5. 扣 片 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 切 废 、 冲 切口 、 弯 曲 、 切 断 八 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 6-5) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-5) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-5 所 示 为 扣 片 带 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 切 废 、 冲 切口 、 弯 曲 、 切 断 八 工 位 连续 式 复 
合 模 。 该 冲压 件 尺寸 小 且 料 薄 ， 材 质 是 塑性 较 好 的 H62 黄 铜 带 ， 政 成 形容 易 ， 冲 压力 小 ， 
适合 一 模 多 件 冲 制 。 该 冲压 件 排 样 及 冲压 工艺 过 程 如 下 : 

冲压 排 样 采用 并 排 三 列 直 排 。 冲 压 工艺 设计 采用 宽度 B = 22.7 0 ,mm 送 进 入 模 由 模 14 
驱动 送料 装置 将 H62 黄 铜 带 沿 导 料 板 10 送 进 到 位 ， 第 工 工 位 切除 中 间 废 料 并 冲 出 两 个 切 
п; 第 工 、 亚 工 位 是 空挡 ; 第 他 工 位 压 弯 ; 第 V 工 位 和 第 YW 工 位 是 空挡 ; 第 证 工 位 切除 料 端 
残 料 ;第 骨 工 位 切断 ， 成 品 工件 落 料 出 模 。 

该 冲模 采用 标准 的 滑动 导向 中 间 导 柱 工 级 高 精度 模 架 。 由 于 冲压 件 料 薄 (+t =0.4mm ) ， 
实际 冲 裁 间隙 С =0.016mm， 属 于 特 薄 料 冲 压 件 冲 制 ， 应 该 采用 高 精度 模 架 ， 确 保 冲 压 精度 
及 冲压 件 质量 。 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 01] 27724296 2 ТТА 52-56 | 26 调整 螺钉 2 35 外 购 

2 压 弯 凹 模 3 CrWMn 60-64 | 27 弹簧 1 65Мп 43-50 
3 切断 凸 模 3 Crl2 58-62 28 ІШЕ 1 Crl2 60 -64 
4 25 т 3 CrWMn 58 - 62 29 下 垫 板 1 45 43 ~48 
5 ІШТІ 3 ТТА 52-56 30 下 模 座 1 HT240 

6 切口 凸 模 1 T10A 58-62 31 ІНІ 4 45 43-50 
7 导 正 销 2 T7A 52-56 32 导 柱 20 СЕ) | 58-62 
8 成 形 侧 刃 2 T8A 58 ~62 33 印 料 板 1 Q235A 

9 顶 件 器 1 T7A 52-56 | 34 橡胶 块 4 成 型 块 外 购 

10 导 料 板 2 45 43 ~48 35 空心 垫 板 1 Q255A 

11 印 料 板 1 Q235A 36 上 热 板 1 45 43 ~48 
12 [188 1 Crl2 60 ~64 | 37 上 模 座 1 HT240 

13 32718 2 组 件 38 销 钉 4 45 43 ~48 
14 Ж 1 TSA 54 ~58 39 螺钉 3 35 外 购 

15 滚轮 1 T8A 54 ~58 40 ECA 1 Q235A 

16 横 滑 块 1 45 54-58 41 成 形 侧 丸 2 TSA 58-62 
17 承 料 板 1 45 43 ~48 | 42 ІНЕ 1 45 43-48 
18 32] 1 组 | 部 件 43 印 料 螺钉 4 35 外 购 

19 固定 架 1 Q235A 44 上 执 板 1 45 43-48 
20 螺杆 1 45 43-48 | 45 成 形 侧 刃 2 T8A 58-62 
21 螺母 2 35 外 购 46 导 套 1 | 20 (ЯШ) | 58-62 
22 弹簧 1 65Mn 43 -50 47 导 柱 1 | 20 ( 渗 碳 ) 58 - 62 
23 Л 1 Q235A 48 螺钉 4 35 外 购 

24 螺钉 4 35 外 购 49 导 料 板 2 45 43-48 
25 113 2 65Мһ 43 ~ 50 





























6. 工 型 焊 片 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 式 冲 裁 模 


(1) 模具 图 (图 6-6) 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-6) 
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图 6-6 工 型 焊 片 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(3) 分 析 说 明 

图 6-6 所 示 为 自动 送料 、 自 动 连续 冲压 的 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 该 冲压 件 外 形 
似 汽油 发 动机 连 杆 形 平板 冲 裁 件 。 冲 压 件 大 小 两 涉 均 为 半圆 形 并 有 中 心 孔 ， 详 见 冲 压 件 图 。 
在 产量 大 时 ， 节 省 材料 、 提 高 效率 是 降低 生产 成 本 的 主要 手段 。 为 此 ， 冲 压 工艺 在 排 样 图 设 
计 中 ， 采 取 了 以 下 措施 : 

1) 采用 纵 置 双 列 小 头 相 对 并 平行 参 错 插入 排 样 ， 使 其 材料 利用 率 与 单列 直 排 相 比 提高 
了 27% ， 达 到 74. 5% ; 与 平 排 双 列 排 样 相 比 ， 条 料 宽度 缩小 12 ~ 14mm， 材 料 利 用 率 提 
高 16% 。 

2) 双 列 错开 排 样 ， 每 列 都 安排 冲 孔 、 落 料 两 个 工 步 共 两 行 4 个 工 位 。 正 常生 产 情况 
下 ， 达 到 压力 机 每 一 行程 冲 出 两 件 ， 从 而 实现 一 模 两 件 ， 提 高 效率 一 信 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 平面 夹 刃 式 自动 送料 装置 。 其 送料 过 程 如 下 : 上 模 下 行 合 模 冲压 前 ， 斜 杭 18 
先 于 凸 模 工作 前 接触 深 轮 19， 使 前 夹 刃 组件 20 沿 轨 道 后 移 〈 由 左 向 右 ) ， 夹 刃 在 条 (ғ) 
料 上 滑 过 一 个 送料 进 距 S =9. Smm 后 夹 住 条 ( 带 ) 料 ， 不 使 其 后 退 (向 右 ); 当 上 模 回 程 上 
升 冲模 开启 时 ， 夹 区 组 件 20 受 弹簧 25 ОЛЕН, ЖЖЖ Ст) 料 向 前 (Жж) 移动 自动 

-587. 












































送料 。 
2) 加 装 小 导 柱 17， 提 升 卸 料 板 导向 精度 ， 保 护 细 长 冲 孔 凸 模 。 
3) 采用 加 厚 上 、 下 模 座 ， 增 加 模 架 刚度 ， 确 保平 稳 运 作 。 
4) 全 部 模板 均 采 用 标准 整体 式 模 板 ， 包 括 固定 板 、 印 料 板 、 四 模板 ， 以 便 成 组 加 工 。 
表 6-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
| 工 型 焊 片 带 夹 持 式 自动 
1 模具 名 称 送料 装置 的 冲 孔 、 沙 料 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =26 0 „тт 
二 工 位 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 126 6 使 用 设备 J12 一 40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 自动 

4 送料 进 距 S/mm 9.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1800 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 15 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
2 下 垫 板 1 45 43 ~48 16 冲 孔 凸 模 4 ТІ0А 58-62 
3 四 模 1 TI0A 60 ~ 64 17 小 导 柱 2 T7 58-62 
4 导 料 板 2 45 43 ~48 18 EÉ 1 T8A 54 ~ 58 
5 螺钉 4 35 外 购 19 滚轮 1 T7 52-56 
6 导 柱 2 |20 (Ék) | 58-62 20 37] 2 部 件 
7 印 料 板 1 Q235A 21 滑板 1 45 43 -48 
8 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 22 支架 1 0235А 

9 ж 2 |20 (ЯШ) | 58-62 23 螺钉 2 35 外 购 
10 上 模 座 1 HT200 24 前 夹 持 器 1 套 部 件 
11 固定 板 1 Q235A 25 弹簧 1 65Мп 43-50 
12 La JR 1 45 43 ~48 | 26 后 夹 持 器 1 套 部 件 
13 印 料 螺钉 4 35 外 购 27 结构 支承 架 1 Q235A 

14 模 柄 1 0235А 

7. 开 型 焊 片 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 式 冲 裁 模 
22. 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-7) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-7 所 示 下 型 焊 片 连续 冲 裁 模 采用 交错 对 排 排 样 、 自 动 送 料 。 排 样 尺寸 为 相 邻 冲压 件 
的 距离 9. Imm， 每 一 送料 进 距 冲 出 两 件 ， 故 进 距 5 =9. 1 x2mm =18.2mm。 为 了 增加 四 模 强 
度 ， 漏 件 形 孔 空 一 个 进 距 ， 为 27. 3mm。 导 板 上 装 有 冲 孔 凸 模 29 的 护 套 ,保护 小 凸 模 。 落 
料 凸 模 25 装 有 导 正 销 ， 确 保 冲 压 件 内 孔 与 外 形 同 轴 度 。 用 始 用 挡 料 装置 9 对 送 进 带 料 定 位 
后 ， 上 模 下 行 用 切口 侧 刃 27 冲 出 缺口 ， 冲 孔 凸 模 也 同时 冲 出 4 孔 。 上 模 回 程 ， 斜 棉 31 脱离 
送料 杆 13， 弹 得 5 推动 送料 杆 13 沿 导 轨 18 退回 到 侧 刃 冲 出 的 缺口 里 ， 待 上 模 再 次 下 行 冲 压 

前 ， 斜 杭 首 先 推动 送料 杆 13 拉 着 带 料 送 进 一 个 进 距 ， 实 现 自动 送料 。 
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图 6-7 ПКЕ А наме ТЕЙ, ВНЕ НЯ 


ТТН В ЛАА) АЕ ЧТВ АЕ, с ТУТАНА тр Ле НР ЖИН ЕЯ А т РЧ, 模具 
的 为 口 及 相关 模 孔 尺寸 都 详细 标注 在 四 模板 上 。 其 尺寸 以 模板 的 几何 中 心 为 坐标 点 ， 两 条 互 
相 垂直 的 中 心 线 为 零 线 ， 各 扩 寸 对 中 、 划 线 与 测量 都 很 方便 ， 见 图 6-7。 

表 6-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 мж 
开 型 焊 片 带 夹 持 式 自动 
1 模具 名 称 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =22.5 0 зтт 
四 工 位 连续 式 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 134 6 使 用 设备 ІН21--40 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 18.2 8 生产 率 /( 件 /h) 1250 
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模具 主要 零 部 件 




















































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 、 下 模 座 各 1 HT200 18 导轨 1 45 43-48 
2 六 角 螺 母 2 45 43 -48 19 Е 2 0235А 

3 拉杆 1 45 43 ~48 20 印 料 板 1 Q235A 

4 当 块 1 Q235A 21 ЖЕТ 18 35 外 购 
5 Ж 1 65Mn 43-50 | 22 Шуя 1 ТІ0А 60-64 
6 £T 16 35 外 购 23 Ж 1 65Mn 43-50 
7 销 钉 4 45 43 ~ 48 24 导 正 销 2 T7A 52-54 
8 顶 杆 2 T7 52-56 | 25 落 料 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
9 始 用 挡 料 装置 “| 1 套 部 件 26 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
10 Ж 1 65Mn 43-50 | 27 2) 1 T8A 58 ~62 
11 护 套 2 Crl2 60 ~62 28 止 回 钉 1 T7A 54 ~ 58 
12 Жа 1 65Мп 43-50 | 29 冲 小 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
13 送料 杆 1 45 43 ~48 30 т 1 65Мп 43-50 
14 销 钉 2 45 43 ~48 31 ВР 1 T8A 54-58 
15 5 1 Т7 52-56 32 固定 板 1 Q235A 

16 螺钉 5 35 外 购 33 垫 板 1 45 43 ~48 
17 压板 1 45 
































8. 接线 片 带 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 裁 搭 边 、 弯 曲 、 卷 圆 、 弯 形 六 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-8) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-8) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-8 所 示 为 接线 片 带 夹克 式 自动 送料 装置 的 裁 拱 边 、 弯 曲 、 卷 圆 、 弯 形 六 工 位 连续 式 
复合 模 。 从 图 6-8 的 冲压 件 图 中 可 以 看 出 ， 接 线 片 形状 复杂 而 又 料 薄 、 尺 寸 小 ， 用 多 工 位 连 
续 模 连 续 冲 压 一 模 成 形 ， 有 一 定 难 度 。 从 其 展开 图 中 可 以 看 出 ， 其 展开 平 毛坯 为 十 字形 ， 两 
边 窗 悬 臂 宽 仅 0.8mm， 长 近 4mm， 冲 裁 工艺 性 差 。 考 虑 上 述 不 利 的 工艺 因素 ， 冲 压 工 艺 采 
用 4 工 步 6 工 位 连续 式 复 合 冲 压 一 模 成 形 。 其 工 位 设置 见 图 6-8 中 冲压 过 程 网 : 

1) 第 I 工 位 : 用 成 形 侧 刃 ， 通 过 搭 边 和 沿边 的 一 次 组 合 冲 切 ， 获 得 冲压 件 展开 平 毛坯 
的 基本 外 形 ， 仅 留 罕 悬臂 与 原材料 相连 ， 用 做 携带 平 毛 坯 至 后 续 各 工 位 冲压 加 工 的 纽带 。 

2) 第 开工 位 : 空挡 。 为 增加 凸 模 壁 厚 和 保证 凸 模 在 固定 板 上 有 足够 的 安装 位 置 ， 这 种 
冲模 结构 设计 的 需要 应 予 满足 。 

3) 第 五 工 位 : 将 平 毛坯 弯曲 成 U 形 ， 为 卷 圆 作 准备 。 

4) ЖУТ: 空挡 。 

5) 第 V 工 位 : ЖИА, 

6) ЖМТ: 切断 并 弯 门 形 复合 冲压 。 
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图 6-8 接线 片 带 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 裁 拱 边 、 弯 曲 、 卷 圆 、 弯 形 六 工 位 连续 式 复 合 模 
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%6-8 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H ж 序号 项 H 内 容 
接线 片 带 夹 刃 式 自动 
1 模具 名 称 | 使 用 材料 ЖЕН, B=9 0 шш 
六 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 008 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 14.2 8 生产 率 /( 件 /h) 800 ~ 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 27 аў ША 1 CrWMn 60 ~64 
2 жн 1 TSA 54 -58 28 Has u a aE E ] CrWMn 60 -64 
3 螺母 1 45 43 -48 29 支持 座 1 T7 52-56 
4 成 形 侧 叉 2 T8A 58-62 30 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
жарын 2 но 各 装 0T 级 31 调整 进 距 螺钉 1 45 43 - 48 
钢珠 200 粒 | 32 Е 2 ТТА 52-56 
6 锁 紧 螺母 2 45 43 -48 33 压板 1 Q235A 
7 pi 1 45 43 -48 34 х6} 2] 2 Т7А 58-62 
8 ж 1 Q235A 35 送料 夹 娘 1 T7A 58 ~62 
9 盖 板 1 45 36 导 料 板 1 45 43 ~48 
10 连接 块 1 45 43 ~48 37 导 料 板 2 45 43 ~48 
11 校 直 辊 3 CrWMn 58-62 | 38 四 模 镶 件 1 ТІ0А 60 -64 
12 连接 杆 1 0255А 39 四 模 镶 件 1 T10A 60 ~ 64 
13 托 板 1 Q235A 40 下 垫 板 1 45 43 ~48 
14 фз 1 65Мп 43 -50 41 四 模 镶 件 1 TI0A 60 ~ 64 
15 滑板 1 45 43 -48 42 凹 模 框 1 45 43-48 
16 ЕЗ 1 0235А 43 导向 块 1 45 43 -48 
17 轴 1 T7A 52-56 | 44 БЕ 1 45 43-48 
18 滚轮 1 T7A 52-56 || 45 Жату 1 CrWMn 58 ~62 
19 ШЕН 1 ТІЮА 60 ~ 64 46 导 板 框 1 Q255A 
20 轴 1 T7A 52 ~56 47 卷 圆 凸 模 1 CrWMn 58-62 
21 压板 1 0235А 48 切断 压 弯 凸 模 2 CrWMn 58 ~62 
22 螺母 1 45 43 ~48 | 49 固定 板 1 0235А 
23 框架 1 Q235A 50 上 垫 板 1 45 43 -48 
24 套 管 1 45 51 螺杆 1 45 43 ~48 
25 杠杆 1 45 43-48 52 L. ТЖ 各 1 Q235A 
26 杠杆 1 45 43 -48 
该 冲模 由 斜 横 2 0 2) Ар 9221 БУ тарй JJ 8 2H Е А НУ А 5026 в Se p А ӘНЕЖ, J: 


冲压 运作 过 程 如 下 : 
.592. 


工作 时 ， 先 将 条 料 送 至 件 19 处 ， 以 件 36 上 的 定位 台阶 定位 。 上 模 下 行 时 第 一 步 切 去 两 
边 条 料 ， 同 时 ， 件 2 推动 件 18 带动 件 15 向 右 运动 ， 此 时 件 35 卡 紧 条 料 ， 防 止 后 退 。 当 上 
模 回升 时 ， 由 件 14 将 件 15 拉 回 复位 ， 由 件 34 卡 紧 条 料 向 前 送 进 一 个 步 距 。 而 件 35 此 时 与 
条 料 打滑 。 第 二 步 空位 ， 第 三 步 弯 TU 形 ， 第 四 步 空 位 ， 第 五 步 卷 圆 ， 第 六 步 切 断 、 弯 压 成 
形 工 件 。 最 后 利用 压缩 空气 将 工件 吹出 模 外 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 钢 模 架 、 弹 压 导 板结 构 ， 模 芯 导 向 精度 高 。 

2) 模 座 、 弹 压 导 板 、 固 定 板 等 都 予以 加 厚 ， 导 柱 加 粗 、 加 长 成 为 加 强 型 模 架 。 

3) 采用 平面 夹 思 、 侧 面 夹 为 两 类 夹 刃 组合 实施 自动 送料 ， 迅 速 而 精准 。 

4) 冲模 按 工 位 分 割 镶 拼 、 组 合 拼接 ， 以 便于 制 模 、 修 模 及 丸 磨 。 

9. 套 裁 执 圈 带 钓 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 式 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 6-9) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-9) 

表 6-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 H 内 容 
套 裁 垫圈 带 钩 式 自动 
1 模具 名 称 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 三 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В =52 mm 
工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J23—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 47 8 生产 率 /( 件 /h) 360 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 尺 1 45 43 -48 14 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
2 固定 板 1 Q235A 15 导 料 板 1 45 43 ~48 
3 пія 1 (%65) 1 Crl2 58 ~62 | 16 115% 1 65Mn 43-50 
4 пті (425) 1 Crl2 58 ~62 | 17 轴 1 45 43 -48 
5 模 柄 1 Q235A 18 滑动 轴 1 45 43 ~48 
6 ШЕШ (445) 1 Crl2 58 ~62 19 导 料 板 1 45 43 ~ 48 
7 ЕР 1 Q235A 20 轴 套 1 45 
8 模块 1 T8A 54-58 | 21 Ж 1 45 43-48 
9 上 模 座 1 Q235A 22 Шен 1 Crl2 60 -64 
10 送料 钩 1 T7A 52-56 | 23 导 正 销 1 T7A 52-56 
11 拖 板 1 45 24 下 模 座 1 0235А 
12 垫 板 1 45 43 -48 25 托 板 1 0235А 
13 止 回 销 1 Т7А 52-56 



































(3) 分 析 说 明 
图 6-9 所 示 为 两 种 垫圈 套 裁 冲压 使 用 的 带 钧 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 
裁 模 。 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 
- 593. 
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图 6-9 套 裁 垫圈 带 钩 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 


1) ЖІЛДУЛІЗЕ ІТ ЖНЖ АЖАР ІР Pi Е du. sd BÉ IJ DJ Е UJ H >J 
НІН S =47mm, 同时 证 出 ф6. 5 Ж 36mm 小 孔 。 

2) 第 开工 位 仍 以 侧 刃 挡 块 定 位 ， 在 凸 模 3 冲 出 两 个 6.5 70:56 ұп 小 孔 的 同时 ， 凸 模 4 
落 料 ， 冲 出 零件 B 的 外 圆 $25 12 мт, 20 В ТЕШ 

3) 第 五 工 位 当 侧 为 冲 出 定位 扎 口 后 ， 导 正 销 23 搬入 $25mm 孔 中 校准 导 正 送料 进 距 , 
接着 凸 模 6 落 料 冲 出 零件 A， 凸 模 4 落 料 冲 出 零件 B。 从 第 5 次 送 进 条 料 开 始 ， 送 料 钧 开始 
工作 ,模具 进入 正常 工作 状态 。 冲 孔 废 料 和 零件 В 分 别 从 其 四 模 下 的 斜 槽 中 滑落 出 模 ， 零 
件 A 则 从 压力 机 漏 料 孔 落 入 工作 台 下 的 成 品 零件 箱 中 ， 实 现 自 动 分 件 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 标准 矩形 侧 为 及 配套 侧 为 挡 块 ， 控 制 送料 进 距 S =47mm， 有 利于 自动 送料 。 

2) 采用 整体 式 凹 模 结 构 。 

3) 为 防止 送料 钧 回程 带动 条 料 后 退 ， 在 第 五 工 位 四 模 左 侧 适 当 位 置 装 弹 顶 止 回 销 13. 
止 回 销 依 其 下 弹 顶 结构 和 头 部 挡 料 ， 安 装 和 调试 时 ， 应 使 其 滞后 条 料 送 进 的 准确 位 0.05 ~ 
0. 15mm， 不 能 大 于 条 料 送 进 的 提前 量 ， 否 则 ， 送 料 钧 ТО 将 不 能 准确 进入 搭 边 框 拉 料 送 进 。 

4) 侧 刃 刃 口 要 始终 比 凸 模 刃 口 长 出 (0. 8 ~1.2) 1， 确 保 冲 模 顺 畅 运作 。 

5) ЖИНА 10 由 扭力 弹簧 16 压 紧 在 凹 模 表 面 ， 其 动作 靠 上 模块 带动 紧 固 在 拖 板 11 上 的 
滑动 轴 18 来 完成 。 因 此 ， 枢 块 上 和 斜 槽 的 水 平 距离 应 与 送料 进 距 S 相等 ， 此 处 应 为 47mm。 

6) 枫 块 上 的 斜 覃 高 度 应 大 于 压力 机 的 冲压 工作 行程 ， 确 保 滑 动 轴 18 ЧИН SR JF, 
保障 操作 安全 。 

10. 接线 柱 带 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 冲 裁 、 弯 曲 、 切 断 压 弯 、 翻 边 整形 四 工 位 连续 式 复 
合 模 

(1) 模具 图 (图 6-10) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-10) 

(3) 分 析 说 明 
图 6- 10 所 示 为 冲 制 电器 通用 接线 柱 的 自动 送料 、 自 动 连续 冲压 的 冲 裁 、 弯 曲 、 切 断 压 
弯 、 翻 边 整 形 四 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲模 冲 制 的 冲 件 ， 尺 寸 小 而 形状 复杂 ， 冲 压 工 艺 采用 
4 工 步 连续 作业 一 模 成 形 。 其 工 位 设置 及 冲压 工艺 作业 如 下 : 

第 工 工 位 裁 治 边 切 形 并 冲 孔 ; 

第 开工 位 压 弯 成 形 ; 

第 亚 工 位 切断 、 切 角 并 弯曲 ; 

第 信 工 位 翻 边 并 整形 。 

该 冲模 的 主要 运作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

1) 在 第 人 V 工 位 装 有 整形 块 ， 当 完成 压 弯 及 翻 边 之 后 ,借助 弹簧 顶 出 工件 ， 形 成 整形 
块 ， 将 工件 整形 到 所 需 尺 寸 ， 整 形 块 还 挡 着 工件 不 使 其 翻转 ， 最 后 由 后 续 送 来 待 冲 工件 将 它 
推出 模 外 。 

2) 装 有 定位 滑 块 。 送 料 时 多 送 0. Smm， 后 退 时 靠 紧 定位 滑 块 ， 保 证 了 送料 精度 。 

该 冲模 采用 双人 作用 和 斜 杭 8 驱动 的 侧面 夹 为 式 自动 送料 装置 ， 其 自动 送料 的 运作 过 程 
ШҰ. 

1) 借助 斜 棉 8 和 滚轮 26 带动 滑 块 来 回 运动 ， 槐 滑 块 37 上 装 有 两 只 长 短 相 差 0. 5mm 的 
夹克 ， 补 偿 料 宽 的 公差 。 
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2) 始 冲 时 定位 块 不 起 作用 ， 借 助 承 料 架 
33 将 条 料 压 紧 ， 不 使 材料 后 退 。 
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模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
刃 式 自 
шы аты» Т, ТІҢ, ИМЕШ, ЗЕРЕК нез 
1 模具 名 称 ныш 站 工 位 连续 式 5 使 用 材料 ЖЖ, В-17 0 mm 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 188 6 使 用 设备 ІН21--40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 自动 
4 ЖӘНЕ 5/шп 15.4 8 生产 率 /( 件 /h) 860 ~ 1100 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 挡 块 2 0255А 23 螺钉 4 35 外 购 
2 螺钉 2 35 外 购 24 下 模 座 1 0235А 
3 模 滑 块 2 45 43 -48 25 垫 板 1 Q235A 
4 凸凹 模 1 Crl2MoV 58 ~62 26 滚轮 4 T7A 52-56 
5 Жату 1 CrWMn 58-62 27 滚轮 轴 4 45 43 ~48 
6 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~ 62 28 弹 得 1 65Mn 43 ~50 
7 凸 模 1 Crl2MoV 58 -62 29 螺杆 1 45 43-48 
8 Ж 2 T8A 54 ~ 58 30 螺母 2 45 43-48 
9 模 柄 1 0235А 31 托盘 2 0275А 
10 зт 1 Q235A 32 整形 块 1 CrWMn 58-62 
11 螺钉 4 35 外 购 33 止 退 夹 为 1 T7A 52 ~56 
12 销 钉 2 45 43 ~48 34 挡 杆 1 45 43 ~ 48 
13 定 距 套 4 0255А 35 成 形 侧 刃 2 TSA 58-62 
14 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 36 挡 块 2 Q235A 
15 垫 板 1 Q235A 37 横 滑 块 2 45 43 -48 
16 上 模 座 1 Q235A 38 滚轮 4 T7A 52-56 
17 导 套 2 GCr15 58 ~62 39 导轨 2 45 43 ~48 
18 导 柱 2 GCr15 58 -62 40 ің 2 65Мп 43 ~ 50 
19 ін 1 65Мп 43 -50 41 26085 27] 2 ТТА 52-56 
20 弹簧 1 65Mn 43 ~50 42 螺钉 4 35 外 购 
21 顶 杆 1 T7 52-56 43 销 钉 2 45 43-48 
22 承 料 架 1 0235А 
































-597. 


п. 压 簧 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 切 废 、 弯 形 、 切 断 七 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 6-11) 








































































































38 === 
37 
" // Ф = 15 
| 16 
35 % б 
жар 17 
34 | 
33 — -一半 
32 
19 
31 ШІ .. 
30 Т дее) 
29 26 25 23 221 
a "Ф Ф ° 
27 © Ф 
Ө L: " % У 
| Ë- 
Ë 
A 1 Í й оо | 
L T | о kd ° H Фф Р) 









































- 598. 


6-11 压 簧 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 切 废 、 弯 形 、 切 断 七 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-11) 
表 6-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
压 簧 带 夹 持 式 自动 送料 
1 模具 名 称 装置 的 冲 孔 、 切 废 、 弯 形 | 5 使 用 材料 ЖЕН, В-32 0 ,mm 
切断 七 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 182 6 使 用 设备 JH21 一 60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 30.3 8 生产 率 /( 件 /h) 1450 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 Q235A 20 Pra 1 65Mn 43-50 
2 |21 2 T8A 58 ~62 21 弹簧 2 65Мп 43-50 
3 螺母 1 45 43 ~48 22 杠杆 1 45 43 ~48 
4 打 杆 1 45 43 ~48 23 导轨 2 45 43 ~48 
5 ІШ 1 Ст12 МоУ 60 -64 24 滚轮 2 T7A 52 ~54 
6 模 柄 1 0235А 25 下 模 座 1 Q235A 
7 ту 1 Crl2MoV 58 ~62 26 导 料 板 1 45 43 ~48 
8 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 27 导 料 板 1 45 43 ~48 
9 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 28 垫 板 1 45 43-48 
10 导 正 销 1 Т7А 52-56 29 连 板 1 T7A 52-56 
11 Ж 2 TSA 54 ~ 58 30 顶 杆 1 T7A 52-56 
12 前 夹 为 2 组 T7A 54 ~58 31 Шу 1 Crl2MoV 58 - 62 
13 hA 36 1 65Mn 43 ~ 50 32 垫 板 1 45 43-48 
14 螺钉 1 45 43 ~48 33 Ж 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
15 3532] 2 组 T7A 54 ~58 34 限 位 块 2 45 43 ~48 
16 113 4 65Мп 43 -48 35 НЕМЕ 1 Q235A 
17 送料 架 1 Q235A 36 固定 板 1 Q235A 
18 限 位 螺钉 2 35 外 购 37 Шу 1 Crl12MoV 58-62 
19 送料 座 1 45 43 ~48 | 38 热 板 1 45 43-48 



































(3) 分 析 说 明 

图 6-11 所 示 为 冲 制 压 簧 的 带 夹 持 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 切 废 、 弯 形 、 切 断 七 工 位 连 
续 式 复合 模 。 该 冲模 所 冲 制 的 压 得 材质 为 锡 青铜 ， 料 厚 上 =0. 5mm。 冲 压 工艺 采用 多 工 位 连 
续 冲 压 一 模 成 形 ， 共 设 7 个 工 位 ， 其 冲压 运作 过 程 如 下 : 

第 工 工 位 用 侧 刃 侧切 定位 并 冲 两 个 方 孔 及 ф10тт 孔 ; 第 开工 位 和 第 亚 工 位 切 废 获得 展 
开平 毛坯 的 外 形 ; 第 V 工 位 压 弯 成 形 ; 第 V 工 位 空挡 ; ЯМ); 第 证 工 位 切断 落 
Ж, ЗЕ а 

Ж А HPE Та JJ K А а) ВР ЕЕ, НУ E eE А т А хе 36 上 的 单 作 
用 驱动 棉 11， 在 上 模 下 行 合 模 冲压 时 ， 用 端 头 斜面 推 压 深 轮 24 带动 送料 架 17, |83221 15 
向 右 后 移 ， 碰 到 限 位 螺钉 18 时 ， 送 料 架 停止 移动 ， 而 夹 为 在 这 个 过 程 中 打滑 。 上 模 继续 下 
行 ， 斜 杭 11 会 按 图 示 虚 线 以 轴 销 为 中 心 ， 沿 顺 时 针 摆 动 ， 使 夹 丸 12 压 牢 带 料 ， 使 冲模 实施 
冲 裁 。 当 上 模 回程 上 升 冲模 开启 时 ， 斜 棉 11 离开 滚轮 ， 送 料 架 17 由 拉 簧 20 拉动 向 左 移动 。 
此 时 ， 因 斜 棉 11 已 由 拉 簧 13 拉 回 原 位 ， 故 前 夹 刃 12 打滑 ， 而 后 夹 为 15 在 夹 紧 料 以 后 ， 向 

. 599 . 

















左 一 个 送料 进 距 5 =30. 3mm， 实 现 自动 送料 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 一 对 止 式 侧 太 和 匹配 侧 丸 挡 块 构成 的 标准 侧 丸 组， 布置 在 由 成 对 导 料 板 构成 的 
导 料 槽 两 边 ， 全 程控 制 送 进 条 ( 带 ) 料 的 送料 进 距 。 

2) 采用 摆动 棉 11， 通 过 上 模 的 合 模 与 开启 作业 过 程 ， 使 摆动 棉 11 偏 摆 与 复位 ， 控 制 
前 后 夹 为 的 松 脱 与 夹 料 动作 ， 实 现 准 时 自动 送 进 。 

3) 第 V 工 位 上 模 与 下 模 实施 接触 匆 压 校正 弯曲 成 形 ， 消 减 回 弹 。 

12. 垫 片 带 双 边 辊 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 6-12) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-12) 

表 6-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
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模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
热 片 带 双 边 辊 式 自动 送 
1 模具 名 称 料 装置 的 冲 孔 、 落 料 二 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =49 0 ;mm 
工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 146 6 使 用 设备 ІН21--40 
3 冲 裁 间 隙 Ситат 0.04 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 8 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 链条 1 套 组 件 10 弹 得 1 65Mn 43 ~48 
2 链 轮 2 45 43 ~48 11 盖 板 1 0235А 
3 жн 1 65Мп 43 -50 12 下 送料 辊 2 CrWMn 58-62 
4 ЖИ 1 T8A 54 ~ 58 13 上 送料 辊 2 CrWMn 58 ~62 
5 滚轮 1 ТТА 52-56 14 L. КӨ 各 1 Q235A 
6 齿 条 1 35CrMo 50 ~ 54 15 Ән, 9 2 对 ССг15 58 ~ 62 
7 手柄 1 40 40 ~45 16 齿 条 1 条 35CrMo 50 ~54 
8 弹簧 1 65Mn 43 ~48 17 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
9 “ 司 超 越 离合 器 的 齿轮 1 35CrMo 50 ~54 














(3) 分 析 说 明 

图 6- 12 所 示 为 垫 片 带 双 边 辊 式 自 动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 冲 制 的 
冲 件 形状 简单 ， 整 体形 状 为 带 有 $3mm 中 心 了 筷 、g6mm 同心 圆 弧 及 两 条 间距 仪 3mm 的 平行 
直 边 相连 的 半圆 头 矩 形 平板 冲 裁 件 ， 见 冲压 件 图 。 冲 压 工 艺 仪 需 冲 孔 、 落 料 两 个 工 步 。 冲 压 
{ЕА фбтт, 而 两 边 为 长 x 宽 =8mm x3mm。 为 节省 材料 ， 采用 横 置 三 列 交 错 参 差 
排 样 有 搭 边 冲 裁 ， 见 排 样 图 。 为 保障 操作 安全 ， 并 提高 效率 ， 该 冲模 采用 了 双边 辊 式 自 动 送 
料 装置 ， 其 运作 过 程 如 下 : 

工作 时 ， 先 按 下 手柄 7， 右 下 送料 辊 12 与 右上 送料 辊 13 脱 开 一 间隙 ,将 条 料 送 进 。 放 
松手 柄 7， 下 送料 辊 恢复 原 位 ， 压 紧 条 料 。 当 冲程 向 下 时 ， 和 斜 攀 4 推动 滚轮 5 和 齿 条 6 向 右 
移动 ， 带 动 齿轮 9 和 送料 辊 转动 ， 即 将 条 料 送 进 一 定 距离 。 上 模 回程 时 ， 斜 模 4 与 滚轮 5 脱 
离 ， 齿 条 6 在 弹簧 8 的 作用 下 ， 推 动 齿轮 9 作 逆 时 针 运 动 回 到 原来 位 置 (此 时 送料 辊 不 动 ) 。 

左 、 右 两 组 送料 辊 由 链条 1 和 链 轮 2 带动 同步 工作 。 条 料 的 进 给 量 可 通过 斜 栅 4 来 
调整 。 
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-601. 


垫 片 带 双边 辊 式 自 动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


图 6-12 
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13. 卡 扣 带 单 边 辊 式 自 动 送料 装置 的 冲 槽 、 切 形 、 弯 曲 四 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 6-13) 
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图 6-13 卡 扣 带 单 边 辊 式 自动 送料 装置 的 冲模 、 切 形 、 弯 曲 四 工 位 连续 式 复合 模 
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动 送料 装置 的 冲 槽 、 切 形 、 弯 曲 四 工 位 连续 式 复 


图 6-13 卡 扣 带 单 边 辊 式 自 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (26-13) 





部 件 


表 6-13 模具 主要 技术 规格 及 零 





















































模具 主要 技术 规格 
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模具 主要 零 部 件 




















































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 Q235A 28 轴承 4 部 件 外 购 

2 垫 块 1 Q235A 29 фа 1 65Mn 43-50 
3 螺钉 2 35 外 购 30 ЖЕНЕ 1 Q235A 

4 切断 弯曲 四 模 1 CrWMn 58 ~62 || 31 垫 块 1 Q235A 

5 螺钉 4 35 外 购 32 下 模 座 1 Q235A 

6 б (ЛИЛ) | 1 Crl2MoV 58 ~62 || 33 弹簧 1 65Мп 43-50 
7 | mË (ЈЕ) 1 Ст12 МоУ 58-62 34 支架 1 45 43 ~48 
8 螺钉 4 35 外 购 35 ІНЕ 1 45 43-48 
9 模 柄 1 Q235A 36 Е 1Ж 部 件 

10 导 正 销 1 Т7А 52-56 37 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
11 冲模 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 | 38 Жая 1 CrWMn 58-62 
12 垫 板 1 45 43 ~48 39 ІШ 1 Ст12МоУ 60 -64 
13 固定 板 1 0235А 40 印 料 板 1 Q235A 

14 螺钉 4 35 外 购 41 ЕТ 4 35 外 购 

15 双 头 螺杆 1 45 43 ~48 | 42 超越 离合 1 套 部 件 

16 滚 花 螺母 1 45 43 -48 43 螺母 1 45 43 ~48 
17 盖 1 Q235A 44 轴 销 1 45 43 ~48 
18 油 毛 秸 垫 2 密实 的 外 购 45 马 形 连 杆 1 45 43-48 
19 注油 1 套 部 件 外 购 46 T] 2 45 43-48 
20 轴承 4Ж 部 件 外 购 47 螺钉 4 35 外 购 

21 轴 1 40Cr 38 ~44 48 支 座 1 Q235A 

22 送料 辊 2 CrWMn 58 ~62 49 ІНІ 2 45 43-48 
23 键 1 T7 52 ~56 | 50 离合 器 壳 1 08F 

24 са 1 0235А 51 螺母 2 45 外 购 

25 齿轮 1 40Cr 52 ІНІ 1 45 43-48 
26 ША 1 45 43 -48 53 摆 杆 1 45 43 ~48 
27 弹簧 1 65Mn 43-50 | 54 超越 离合 器 1 套 部 件 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 
















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

55 联 轴 销 1 45 43 ~48 77 垫 板 1 45 43-48 
56 离合 器 世 1 组 部 件 78 销 钉 1 45 43 ~48 
57 离合 器 壳 体 1 45 43 ~48 79 导向 块 1 Q255A 43 ~48 
58 键 1 T7 52 ~56 80 螺钉 2 35 外 购 
59 轴承 2 部 件 外 购 81 螺母 1 45 外 购 
60 轴 1 40Cr 38~44 | 82 调节 螺钉 1 45 外 购 
61 键 1 T7 52 ~56 | 83 弹簧 4 65Мп 43-48 
62 齿轮 1 40Cr 84 钢 球 4 0 工 级 外 购 
63 支架 2 20СіМп 45 -50 85 调节 螺钉 1 45 外 购 
64 垫圈 1 Q235A 86 轴 销 1 45 43 ~48 
65 导 料 板 2 45 43 ~48 87 垫圈 2 Q235A 

66 销 钉 4 45 43 ~48 88 滚轮 2 ТТА 52-56 
67 螺钉 1 35 外 购 89 衬 套 1 T7A 52-56 
68 螺钉 4 35 外 购 90 螺母 1 45 外 购 
69 挡 料 板 1 T7A 52-56 | 91 导 板 1 45 43 ~48 
70 销 钉 1 45 43 ~48 92 螺钉 2 35 外 购 
71 侧 压 装置 1 套 部 件 93 小 导 柱 4 GCrl5 58 ~62 
72 侧 压 板 1 45 43 -48 94 螺钉 4 35 外 购 
73 弹簧 1 65Мп 43-50 | 95 限 位 套 4 T7A 52-56 
74 侧 压 螺钉 1 45 外 购 96 14% 4 45 外 购 
75 小 导 柱 6 45 43 ~48 97 导 柱 4 ССг15 58-62 
76 小 导 套 6 T7A 58-62 | 98 导 套 4 GCrl5 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 
图 6- 13 所 示 为 卡 扣 带 单 边 辊 式 自动 送料 装置 的 冲 柳 、 切 形 、 弯 曲 四 工 位 连续 式 复合 模 。 
该 冲压 件 是 一 个 两 弯 边 不 等 、 展 开外 形 复杂 的 类 U 形 弯曲 件 。 冲 压 工艺 采用 裁 搭 边 切 废 最 
后 弯曲 成 形 的 四 工 步 多 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 的 高 效 工 艺 。 
模具 的 冲压 运作 过 程 是 : 卷 料 由 一 对 送料 辊 22 自动 送料 ， 第 工 工 位 由 凸 模 11 ӨН; 第 
开工 位 有 侧 压 块 71 压 料 ， 由 导 正 销 10 插入 梭 中 定位 ， 凸 模 7 冲 后 侧 缺 口 ; 第 五 工 位 由 凸 模 
6 冲 前 侧 缺 口 ， 并 起 侧 刃 作用 ， 以 后 送料 均 由 挡 料 板 69 (L H—H З) 挡 料 ; 51У LAV 
先 由 压 弯 目 模 4 将 料 切 断然 后 压 弯 成 形 。 由 于 弯曲 回 弹 ， 弯 件 将 会 留 在 止 模 内 ， 这 里 采用 活 
. 605 . 






















































































动 印 料 板 36 ЖОЛ 4 КҮЛЕ, ШІ ЕЛ, ШАЯН ЕН S EBI F, ЛАЕЖ НО КЕСІҢІЗ 
ҢІ КОМА ЕЛ РАЕН s F > 

18 SJL 36 的 结构 与 动作 是 : 一 支架 34 以 螺钉 67 、 销 钉 70 固定 在 垫 块 31 Е, 
31 下 有 弹簧 33 作用 ， 垫 块 上 下 活动 靠 导 板 91 导向 ， 印 料 板 36 以 销 钉 35 铵 接 在 支架 上 ， 平 
时 由 拉 簧 29 张 紧 ， 使 秃 料 板 保持 水 平 位 置 。 四 模 4 内 开 有 一 槽 以 容纳 印 料 板 ， 压 弯 时 ， 四 
模 4 与 装 在 上 模 座 的 垫 块 2 同时 下 行 ， 当 凹 模 接 触 印 料 板 ， 垫 块 2 ВИА За, ВЫ У 
凹 模 同步 下 行 。 上 模 上 行 ， 热 块 31 与 压 弯 凸 模 38 在 弹簧 33 与 37 作用 下 被 顶 起 ， 但 当 垫 块 
被 导 板 91 限 位 后 便 停止 ， 而 凹 模 继 续 上 行 ， 于 是 弯 件 即 被 外 料 板 仓 下 。 

辊 轴 送 料 装 置 的 结构 与 动作 是 : 一 对 支架 63 固定 在 下 模 座 上 ， 在 支架 上 装 有 轴 21 和 
60， 一 对 辊 轴 22 分 别 和 齿轮 25、62 以 键 23 61 一 起 紧 固 在 两 轴 上 ， 轴 60 又 以 键 58 紧 固 
一 单 向 机 构 (由 件 54、55、56、57、83 84 组 成 ) #H60 上 还 装 有 一 摆 杆 53 ， 摆 杆 一 方面 
以 柱 销 55 与 单 向 机 构 连 固 ， 另 一 方面 以 轴 销 44 与 弓形 连 杆 45 铵 接 ， 妃 形 连 杆 的 另 一 端 以 
轴 销 86 24 Y ТО 88 ， 装 在 上 模 座 的 导 块 79 L. 

冲压 完毕 ， 导 块 79 先 上 行 一 段 空 程 ， 当 压 弯 凹 模 上 行 离开 凸 模 后 ， 导 块 的 槽 孔 底 才 提 
拉 滚 轮 88 (DL С—С 和 D 一 D Ф) 带动 摆 杆 53 道 时 针 转 动 ， 单 向 机 构 接合 ， 使 轴 60 m: 
时 针 转 动 。 又 因 齿 轮 62 与 25 Br, BE3H 21 顺 时 针 转 动 ， 因 而 两 辊 轴 22 夹 紧 料 向 左 送 进 ， 
直到 上 模 上 行 到 上 死 点 为 之 。 上 模 下 行 ， 导 块 同样 也 先行 一 段 空 程 ， 然 后 导 块 的 槽 孔 顶 面 压 
住 滚轮 88， 通 过 马 形 连 杆 带动 摆 杆 顺 时 针 转 动 ， 但 单项 机 构 的 深 子 松 开 ， 因 而 套 环 并 不 反 
转 ， 辊 轴 22 与 料 均 停止 不 动 ， 以 竺 冲压 。 冲 压 完 毕 ， 重 复 上 述 动作 。 

辊 轴 22 夹 料 的 松紧 ， 可 用 螺 塞 26 来 调节 弹簧 27 的 压力 。 送 料 进 距 大 小 ， 可 调节 轴 销 
44 在 摆 杆 53 上 的 位 置 ， 并 且 调 节 螺 钉 82. 85 定位 。 

该 模具 还 采用 了 一 对 油 毛 息 18 自动 对 带 料 涂 油 润滑 。 

14. 垫圈 带 棉 传动 自动 送料 装置 的 三 列 排 样 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 6-14) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-14) 

(3) 分 析 说 明 

图 6- 14 所 示 为 用 枢 传 动 自动 送料 装置 的 三 列 并 排 排 样 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 。 其 自动 
送料 机 构 是 用 单 作 用 驱动 斜 攀 驱 动 送料 滑板 实现 自动 送料 。 该 冲模 采用 固定 外 料 导 板 式 结 
构 ， 使 用 加 强 型 中 间 导 柱 模 架 。 其 送料 及 冲压 运作 过 程 如 下 : 

该 冲模 是 固定 导 板 式 结构 的 垫圈 冲 孔 、 落 料 、 自 动 送料 连续 冲 裁 模 。 工 作 时 ， 利 用 件 6 
在 条 料 上 冲 出 的 缺口 ， 通 过 上 模 下 行 时 件 7 推动 件 16 带动 件 15 前 进 一 个 步 距 完成 自动 送料 
工作 。 上 模 继 续 下 行 时 完成 工件 的 冲 孔 、 落 料及 在 条 料 边 上 冲 缺 口 工作 。 上 模 回 升 时 ， 件 
16、 件 15 在 件 9 的 作用 下 复位 ,在 件 16、 件 15 作 复 位 运动 时 ， 由 于 条 料 侧 边 的 作用 ， 件 
15 向 外 稍 作 摆动 ， 进 入 已 在 条 料 上 冲 出 的 下 一 个 缺口 后 复位 。 

在 条 料 的 另 一 侧 ， 模 具 上 设 有 4 个 件 22， 用 于 阻止 件 15 作 复 位 运动 时 带动 条 料 后 退 ， 
使 件 15 准确 滑 人 条 料 上 的 缺口 ， 为 下 一 次 送料 作 好 准备 。 

该 冲模 的 自动 送料 结构 简单 ， 使 用 方便 可 靠 。 
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6-14 ”垫圈 带 横 传动 自动 送料 装置 的 三 列 排 样 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


%6-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
垫圈 带 横 传动 自动 送料 
1 模具 名 称 装置 的 三 列 排 样 冲 孔 、| 5 使 用 材料 ЯН, В =65 _0 ;mm 
落 料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 1Н21--40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 20.5 8 生产 率 /( 件 /h) 2600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 垫 板 1 45 43 ~48 |18 Шы 1 ТІ0А 60 -64 
2 固定 板 1 Q235A 19 护 套 3 GCrl5 60 ~ 64 
3 r: 3 T10A 58-62 20 定位 板 1 45 43-48 
4 r: 3 TI0A 58-62 || 21 定位 板 1 45 43 ~48 
5 导 正 销 1 T7A 52-56 | 22 侧 压 销 4 T7A 52-56 
6 J| J 1 T8A 58-62 | 23 ЖИН 2 65Мп 43-50 
7 ЖР 1 T8A 54 ~58 24 始 用 挡 板 1 组 部 件 
8 当 块 1 Q235A 25 下 模 座 1 HT200 
9 弹簧 1 65Мп 43 ~ 50 26 导 模 2 |20 ( 渗 碳 ) | 58 ~62 
10 r 1 45 43 -48 27 导 套 2 | 20 (ЕШ) | 58-62 
11 im 1 Q235A 28 上 模 座 1 HT200 
12 安全 挡 板 1 Q235A 29 销 钉 2 45 43 ~ 48 
13 导轨 1 45 43-48 | 30 螺钉 4 35 外 购 
14 Ж 1 65Mn 43-50 31 模 柄 1 Q235A 
15 送料 器 1 45 43 ~48 32 顶 丝 1 45 43 ~48 
16 横 滑 块 1 45 43 ~48 33 冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 
17 导 料 板 2 45 43 ~48 34 螺钉 2 35 外 购 
15. 垫圈 带 齿 轮 齿 条 传动 摩擦 式 自 动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 6-15) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-15) 
(3) 分 析 说 明 
图 6-15 所 示 为 垫圈 带 齿轮 齿 条 传动 摩擦 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 。 该 
冲模 的 主要 特点 是 其 采用 的 齿轮 夫 条 传动 的 摩擦 式 自动 送料 装置 ， 其 构造 及 运作 过 程 如 下 .: 
一 对 环 轮 30 与 一 对 匹配 的 齿 条 33 ЖЕНЕ 25 支承 的 支架 24 两 边 。 齿 条 工作 行程 与 
压力 机 冲压 送料 进 距 5 匹配 ， 而 齿轮 中 心 轴 29 的 另 一 端 装 着 摩擦 轮 28， 在 冲模 右边 的 摩擦 
轮 压 着 入 模 条 料 。 弹 压顶 料 器 3 将 条 料 向 着 摩擦 轮 顶 紧 ， 增 大 摩擦 轮 对 材料 的 摩擦 力 。 当 齿 
条 33 随 冲 模 开启 ， 上 模 回 程 上 升 ， 并 带动 齿轮 转动 一 个 角度 ， 而 其 直线 行程 等 于 一 个 进 料 
进 距 $。 与 其 同 轴 的 摩擦 纶 靠 压 紧 条 料 的 摩擦 力也 转动 一 个 送料 角度 把 条 料 向 前 自动 送 进 一 
个 进 距 S. НАЗЫН ЕНЕ 30 与 其 配套 实施 制 动 运 作 的 琼 爪 31 RIH26 32. ЕА 
ЖЖК, МУКИ УХ РЕ АКИ Т, П, Ш, 
“ 608 . 
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垫圈 带 齿轮 齿 条 传动 摩擦 式 自动 送料 装置 的 溃 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 
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%6-15 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 мж 
Е 垫圈 带 齿 轮 齿 条 传动 的 摩 
1 模具 名 称 擦 式 自动 送料 装置 冲 孔 、| 5 使 用 材料 条 料 ，B =23 0 ;mm 
落 料 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 Н/тт 204 6 使 用 设备 JH21—25 

3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 自动 

4 送料 进 距 S/mm 11.2 8 生产 率 /( 件 /h) 800 ~ 1200 


























模具 主要 零 部 件 











编号 | 。 零 部 件 名 称 ”| 数量 | 《材料 “| 硬度 HRC | 编号 | 零 部 件 名 称 ”| 数量 。 材料 | 硬度 HRC 
























































1 原材料 1 条 料 18 固定 板 1 Q235A 

2 承 料 板 1 0235А 19 侧 压 装置 1 套 部 件 

3 顶 料 器 1 £ 部 件 20 弹簧 1 65Мп 43-50 
4 弹簧 1 65Mn 43 ~50 | 21 齿 条 2 40Cr 54-58 
5 Ж 2 45 43 -48 22 平头 螺钉 2 45 43 ~48 
6 顶 盖 2 45 43 ~48 23 上 骨架 1 45 43-48 
7 下 模 座 1 HT200 24 支架 1 45 43 ~48 
8 导 柱 2 GCrl5 58-62 || 25 弹簧 1 65Мп 43-50 
9 导 套 2 GCrl5 58 ~62 || 26 螺母 2 45 43 ~48 
10 热 板 1 45 43 ~48 | 27 齿轮 2 40Cr 50 -54 
11 ЕТ 2 45 43 ~ 48 28 摩擦 轮 1 CrWMn 52 ~56 
12 ЗЕ АРЕН 1 ë 部 件 29 轴 2 45 43-48 
13 弹簧 1 65Мп 43 -50 30 ЖЕ 1 Ст12МоУ 58-60 
14 落 料 凸 模 2 Crl2 58 ~62 31 Ж 1 Сі12МоУ 54 ~ 58 
15 止 动 销 1 45 43 ~48 32 13 1 65Мп 43-50 
16 螺钉 4 35 外 购 33 W 2 40Cr 58 ~62 
17 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
































将 欲 送 入 冲模 进行 冲压 的 条 料 ， 由 手工 闪 齐 放 入 料 架 的 承 料 板 2 上 ， 竺 冲模 开启 上 模 上 
升 时 ， 弹 得 将 支架 24 顶 起 ,使 其 随 上 模 上 升 并 带动 齿 条 33 上升。 其 上 升 高 度 用 调节 螺母 
26 调整 和 控制 。 上 模 下 行 合 模 初 始 ， 上 模 座 下 压 调 整 螺 杆 带动 支架 24 ЖПА 33, НК ЖОН 
合 的 齿轮 27 沿 顺 时 壬 方向 转动 ， 右 边 的 摩擦 轮 摩 擦 条 料 推 送 一 个 送料 进 距 S。 当 齿轮 旋转 
ЖСЖ, ІШІНЕ ЗО 即 制 动 ， 使 齿轮 与 齿 条 的 吴 合 只 能 一 个 方向 旋转 。 

16. 底板 带 单 边 辊 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 6-16) 
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ала. 料 厚 :0.3mm .0.6mm 
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6-16 ”底板 带 单 边 辊 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 6-16 ) 
表 6-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
1 模具 名 称 ТЕЛ анын НЕН 5 使 用 材料 带 料 ，B =42.7 0 :mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 136 6 使 用 设备 ІН21--40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 20.4 8 生产 率 /( 件 /h) 1250 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 支 辟 1 Q235A 5 弹簧 3 65Mn 43 ~50 
2 连 杆 1 45 43 ~48 6 下 送料 辊 1 CrWMn 52 ~54 
3 超越 离合 器 1 套 部 件 7 ba 1 65Mn 43-50 
4 Ж 1 40Cr 50 ~54 8 底座 1 Q235A 
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模具 主要 零 部 件 



























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
9 手柄 1 10 镀铬 20 螺钉 4 35 外 购 
10 可 调 导 料 销 2 组 部 件 21 印 料 板 1 Q235A 
11 导 柱 2 GCrl5 58-62 22 异形 孔 凸 模 2 Ст12МоУ 58-62 
12 导 套 2 GCr15 58 ~62 | 23 ІНДЕТ 4 35 外 购 
13 |121 1 T8A 58 ~62 24 垫 板 1 45 43-48 
14 0112272429 1 T7 52-56 25 上 模 座 1 Q235A 
15 导 料 板 2 45 43 ~48 26 模 柄 1 0235А 
16 销 钉 4 45 43 ~48 27 ІНЕ 1 45 43 ~ 48 
17 螺钉 4 35 外 购 28 固定 板 1 0235А 
18 下 模 座 1 Q235A 29 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 
19 四 模 1 Ст12 MoV 60 ~64 30 螺钉 2 35 外 购 



































(3) 分 析 说 明 

图 6- 16 冲 件 图 所 示 仪 表 底 板 ， 其 材质 为 H62 黄 铜 ， 料 厚 有 上 = 0.3mm、0. 6mm 两 种 ， 
产量 大 、 形 状 简单 、 尺 才 精 度 要 求 较 高 。 该 冲压 件 有 众多 非 圆 异 形 孔 ， 孔 间 、 孔 边 壁 厚 都 很 
小 ， 用 复合 冲 裁 模 冲 制 ， 凸 凹 模 壁 厚 过 小 ， 冲 模 寿 命 难 以 达到 大 量 生 产 的 要 求 。 用 连续 冲 裁 
模 冲 制 能 克服 上 述 缺 点 。 该 冲压 件 工艺 设 定 为 二 次 冲 孔 、 落 料 三 工 步 。 排 样 采用 横 置 单列 直 
排 有 搭 边 、 有 沿边 的 有 废料 冲 裁 ， 目 的 是 确保 冲 裁 件 尺寸 精度 及 其 冲 切 面 质量 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

由 专职 调整 工 按 冲压 工艺 文件 要 求 送 料 进 距 5 = 20. 4mm 、 冲 裁 间 隙 (Ж) C= (4 ~ 
8)%і 和 冲压 件 尺 寸 及 其 要 求 的 冲压 精度 、 冲 切面 质量 及 毛刺 高 度 等 工艺 参数 ， 结 合 选用 冲 
压 设备 技术 规格 ， 手 工 将 带 料 头 插入 送料 辊 之 间 ， 进 行 实际 生 产 性 调试 。 调 试 至 冲 出 冲压 件 
合格 率 三 90% 时 ， 交 付 操作 工 生 产 。 

带 料 由 辊 式 送 料 装 置 送 至 第 工 工 位 冲 两 个 长 圆 孔 ， 第 开工 位 由 侧 叉 侧切 定 距 并 冲 4 УЕ 
形 孔 ， 第 亚 工 位 落 料 。 上 模 座 25 侧面 固定 的 支 臂 1 和 连 杆 2 与 辊 式 送料 装置 执行 机 构 相 连 
并 控制 的 超越 离合 器 3 承担 送料 工作 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 弹 压 缉 料 为 顺 装 结构 ， 冲 压 件 较 平整 ， 质 量 好 。 

2) 辊 式 送料 装置 用 超越 离合 器 ， 启 动 快 、 无 滞后 ， 可 在 上 模 下 行 合 模 前 瞬间 完成 送 
料 ， 送 进 精度 较 高 。 

3) 采用 标准 尺寸 系列 的 整体 模板 ， 制 模 方 便 ， 尤 其 适合 多 板 合 齐 进 行 一 次 电 火 花 线 切 
割 或 电 穿 孔 成 形 ， 省 时 并 容易 保证 相关 尺寸 协调 一 致 。 

4) 操作 安全 性 好 ， 劳 动 强度 低 。 

17. 垫圈 带 齿 条 齿轮 传动 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 6-17) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-17) 
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图 6-17 垫圈 带 齿 条 齿轮 传动 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 落 料 连续 冲 裁 模 


冲压 件 图 
94: 








Ж: 0235-Н62 
料 厚 : 0.5mm 




















表 6-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
模具 名 称 з 使 用 材料 带 料 ，B =28 9 mm 
沙 料 连续 冲 裁 模 
闭合 高 度 H/mm 152 6 使 用 设备 了 21 一 25 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
送料 进 距 S/mm 9 8 生产 率 /( 件 /h) 180 x3 =540 
模具 主要 零 部 件 
号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
螺钉 4 35 外 购 24 I| JJ 2 TI0A 58-62 
销 钉 4 45 43 ~48 25 调节 螺钉 1 45 43 ~48 
支架 1 Q255 43 ~48 26 Ж 1 CrWMn 60 -62 
套 简 2 Т8 54 ~ 58 27 螺钉 2 35 外 购 
销 钉 4 45 43 ~48 28 弹簧 2 65Мп 43-50 
下 模 座 1 Q235 29 压 柱 2 45 43 ~48 
螺钉 4 35 外 购 30 心 轴 2 T10A 58-62 
滚轮 2 TSA 54 ~58 31 i: 1 Q255 
ІШЕ 1 TI0A 62-64 32 支架 1 45 43 ~48 
导 料 板 各 2 45 43 ~48 | 33 顶 杆 1 45 43-48 
导 柱 2 T7 58 ~62 | 34 ЖЕТ 3 35 外 购 
导 套 2 Т7 58-62 || 35 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
165 1 0255 36 套 简 1 Q235 
固定 板 1 Q235 37 з 1 45 43 ~ 48 
热 板 1 45 43 ~48 38 滚轮 2 T8A 54-58 
上 模 座 1 Q235 39 齿轮 2 CrWMn 60 -62 
ЖТ 4 35 外 购 40 螺钉 3 35 外 购 
落 料 凸 模 3 ТІ0А 58 ~62 || 41 套 简 1 TSA 54 ~ 58 
14% 1 35 外 购 42 滚轮 1 CrWMn 60 -62 
模 柄 1 0235 43 进 距 齿轮 1 CrWMn 60 -62 
销 钉 2 45 43 ~48 | 44 ІНЕ 2 45 43 ~ 48 
螺钉 4 35 外 购 45 螺钉 2 35 外 购 
冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 
































(3) 分 析 说 明 
图 6-17 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 两 种 不 同 材质 、 相 同 料 厚 (1 = 0.5mm) 和 相同 料 宽 (В = 
“614. 


28 0 ,mm) 的 0235 结构 钢 冷 轧 带 钢 和 H62 黄 铜 带 料 ， 在 公称 压力 为 250kN 的 J21 一 25 型 开 
式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 自动 冲 制图 示 小 垫圈 。 

该 冲模 冲压 运作 过 程 如 下 : 

由 专职 调整 工 按 冲压 工艺 提供 的 工艺 参数 及 冲压 件 图 ， 按 大 量 生产 要 求 及 在 线 工艺 与 操 
作 规 程 ， 将 带 料 插入 送料 辊 中 ， 进 行 调试 ， 直 到 冲 出 冲压 件 合格 率 二 90% ， 可 交 操 作 工 生 
产 。 自 动 送料 系统 靠 深 轮 8 压 紧 入 模 带 料 ， 由 调节 螺钉 25 在 上 模 下 行 合 模 初始 推动 件 26 15 
条 ， 带 动 送料 进 距 齿轮 43 ， 使 滚轮 8 旋转 而 驱动 带 料 送 进 。 为 确保 制 件 同 轴 度 及 一 致 性 、 
互 换 性 ， 男 设置 双边 错开 布置 的 标准 四 式 侧 六 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 辊 式 自动 送料 装置 ， 实 现 自动 冲压 ， 生 产 效率 高 。 

2) 采用 加 强 型 非 标 准 钢 模 座 模 架 ， 运 作 稳 定性 好 。 

3) 用 双边 侧 为 组 与 辊 式 送料 装置 配合 ， 控 制 送料 进 距 。 

4) 采用 整体 式 止 模 ， 伯 料 板 与 固定 板 可 选用 标准 模板 ， 方 便 制 模 与 刃 磨 。 

18. 外 罩 带 轴 开 关 夹 板式 自动 送料 装置 的 冲 凸 、 落 料 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-18) 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3826-18) 

































































































































































表 6-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
Ft y BJ G Je ja zÑ 
1 模具 名 称 自动 送料 装置 的 冲 凸 5 使 用 材料 带 料 ，B =42.3 0 a mm 
落 料 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 160 6 使 用 设备 рі-40 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 
4 送料 进 距 SZmm 41 8 生产 率 /( 件 /h) 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数 1 材料 硬度 НЕС 
1 齿 开 关 2 组 件 外 购 16 闭 螺 栓 1 45 43 ~48 
2, 锥 销 板 2 45 43 ~48 17 拉杆 1 Q235 
3 送料 器 夹板 2 45 43 ~48 18 垫 板 1 45 43 ~48 
4 轴 开 关 2 组 件 外 购 19 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 
5 弹簧 2 65Mn 43 ~50 20 冲 凸 凸 模 4 ТІ0А 58 ~ 62 
6 滚轮 1 T8 54 ~ 58 21 顶 料 销 1 组 件 含 弹簧 
7 垫 板 1 45 43 ~48 22 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58 ~ 62 
8 固定 座 1 45 23 uka 1 ТІ0А 60 -64 
9 毛 秸 2% 成 品 件 外 购 24 横 滑 块 1 45 
10 Je th k: 2 Q235 25 导 柱 2 Т7 58-62 
11 顶 料 板 1 Q255 26 小 导 柱 2 T7 58-62 
12 固定 座 1 45 27 固定 座 2 45 
13 WE HHE 1 ТТА 54 ~ 58 28 压 料 板 2 45 
14 活动 套 简 1 Q255 29 销 钉 6 45 43 ~48 
15 套 简 1 45 43 ~48 
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(3) 分 析 说 明 

图 6-18 所 示 为 用 料 厚 1=0.3mm、 料 宽 B=42.3_0 ;mm 的 08F 冷 轧 钢 带 ， 在 公称 压力 
为 400kN 的 J21—40 型 开 式 双 柱 固定 人 台 压 力 机 上 ， 大 量 生 产 图 示 外 畦 所 用 的 采用 轴 开 关 夹 板 
式 自 动 送料 装置 的 冲 凸 、 落 料 连续 式 复合 模 。 其 自动 送料 过 程 如 下 : 

该 模具 采用 的 轴 开 关 夹 板式 送料 装置 ， 送 料 精度 高 而 结构 简单 。 其 工作 过 程 是 ， 上 模 下 
行 合 模 ， 模 驱动 横 滑 块 24 及 活动 送料 器 向 后 移 ， 当 开 闭 螺栓 16 与 套 简 15 分 别 与 两 个 从 开 
关 接 触 时 ,活动 送料 器 的 轴 开 关 压 紧 夹板 ， 而 固定 送料 器 的 轴 开 关 松 开 ; 启 模 时 ， 借 助 斜 枫 
和 深 轮 、 滑 块 及 活动 送料 器 癌 前 移动 ， 此 时 完成 送料 动作 。 当 活动 送料 器 的 齿 开关 1 向 前 移 
动 到 与 活动 套 简 14 接触 时 ， 随 着 上 模 的 继续 上 升 ， 活 动 套 简 14 由 拉杆 带动 上 升 ， 从 而 拨 动 
两 个 齿 开 关 1 换 向 ， 两 个 轴 开 关 4 也 随 着 换 向 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 结构 ， 模 架 刚 性 好 、 导 向 精度 高 ， 冲 压 件 质 
量 好 。 

2) 采用 双 作 用 驱动 斜 棉 13， 可 强制 棉 滑 块 24 自动 复位 ,使 冲模 的 横 传 动 系统 不 再 设 
置 杭 滑 块 复位 机 构 ， 故 使 冲模 结构 趋 于 简化 。 

3) 送料 装置 采用 轴 开 关 控 制 系统 ， 操 作 方 便 ， 不 产生 机 械 噪声 ， 而 且 送 料 动作 协调 、 
灵敏 ， 几 乎 无 滞后 现象 。 

4) 生产 效率 高 ， 操 作 安全 性 好 ， 劳 动 强度 低 。 

19. 灯罩 带 单 边 辊 式 自动 送料 装置 的 拉 深 、 二 次 拉 深 并 落 料 二 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 6-19) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-19) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-19 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1=1mm、 料 宽 B=55mm 的 10F 冷 轧 带 钢 ， 在 公称 压力 
为 800kN 的 Ј23—80 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 大 量 冲 制 灯罩 零件 。 其 冲压 工艺 为 单列 有 搭 
边 、 有 沿边 排 样 ， 进 行 整 带 料 拉 深 、 二 次 拉 深 并 落 料 连续 冲压 。 在 冲模 左 侧 出 料 口 还 设置 了 
废料 切断 工 位 ， 实 际 上 工艺 安排 了 3 个 工 位 : 第 I 工 位 首次 拉 深 , 第 了 [[ 工 位 二 次 拉 深 并 落 料 
复合 冲压 ， 第 亚 工 位 切断 搭 边 废料 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 了 滑动 导向 加 厚 模 座 、 加 粗 并 加 长 的 三 导 柱 加 强 型 非 标准 钢板 模 座 模 架 ， 提 升 
了 模 架 导向 精度 和 刚度 ， 确 保 冲 模 连 续 工 作 的 稳定 性 。 

2) 采用 单 边 辊 式 送料 装置 。 在 冲模 左边 出 料 侧 加 设 自动 拉 料 钩 与 辊 式 自 动 送料 装置 配 
套 , 保证 送料 动作 稳 、 准 而 无 浪 后 。 

3) 在 冲模 左 侧 出 料 口 设 有 搭 边框 废料 切断 工 位 ， 为 自动 送料 的 顺利 实施 创造 了 条 件 。 

4) 在 冲模 右 侧 入 料 口 ， 安 装 了 由 件 22、29 30 等 零 部 件 构成 的 带 料 润滑 、 校 直 装 置 与 
自动 送料 装置 匹配 ， 组 成 了 较 完善 的 自动 送料 系统 。 

20. 簧 片 带 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 切 模 、 弯 曲 切 断 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-20) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-20) 
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料 厚 : 









































oc 
> г- 

$ Б 
о _ 中 
一 S ; 
a І С. 2 Жу Кс 227 
+ ІҢ 二 二 ~ <£ ° 
- ж ” SN 

% / N (29 

H J x, гҹ 

5 \ н e т 
ез | ` 
= | \ < s FZ F. МХ м 

1] 42 2, 

= 2 29 

> 一 一 一 - 壮 - 一 一 -人 

жс ате 
= жеу ZZ = 
= (; ӚН кесі 19) т I женге) 由 
S ⁄ SEB 12 

т 

а) 
ос 




















EL 


次 拉 深 并 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 


6-19 灯 晶 带 单 边 辊 式 自动 送料 装置 的 拉 深 、 


表 6-19 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 









































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
灯罩 带 单 边 辊 式 自动 送料 
1 模具 名 称 装置 的 整 带 料 连续 拉 深 、| 5 使 用 材料 ЖЕН, B =55 0 ,mm 
落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 53.5 8 生产 率 /( 件 /h) 180 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 4 35 外 购 16 IME RF 1 T7 54 ~ 58 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 17 垫 板 1 45 43-48 
3 СПАС ЗШЕ Е 1 ТІ0А 60 -62 18 J sus 1 TI0A 62-64 
4 拉 深 凸 模 1 T10A 60 ~62 19 送料 辊 2 CrWMn 58 ~62 
5 СПАСЕ Е ЕЕ 1 ТІ0А 60-62 | 20 辊 架 2 45 43-48 
6 导 柱 3 T7 58 ~62 || 21 调控 手柄 1 45 43 ~48 
7 上 模 座 1 Q235A 22 润滑 剂 桶 1 0235А 
8 拉 料 多 1 T7 54-58 | 23 WW ВЕ 1 ТІ0А 60 -64 
9 弹 顶 销 1 T7 54-58 24 | 首次 拉 深 压 边 圈 1 Т8 54 ~ 58 
10 弹簧 1 65Mn 43 ~50 25 下 模 座 1 Q235A 
11 拉 深 凹 模 1 ТІ0А 60-64 | 26 弹簧 8 65Мп 43-50 
12 弹簧 1 65Мп 43-50 | 27 垫 板 1 45 43 ~48 
13 ІШТІ 1 T7 54-58 | 28 螺钉 1 35 外 购 
14 站 次 拉 深 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 29 专用 润滑 垫 2 ЕДЕ 外 购 
15 жж 1 65Mn 43 ~50 | 30 螺钉 4 35 外 购 
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图 6-20 ЖЛ А ВРЕ АТН, ИЛ. ИГ ТЕ Sis 


%6-0 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
片 带 夹 丸 式 自动 送料 
1 模具 名 称 装置 的 冲 孔 、 切 槽 、 弯 5 使 用 材料 带 料 ，B =36 0 mm 
切断 三 工 位 连续 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 J12—40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 

4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 3000 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 ЕТ 2 35 外 购 31 6 1 65Мп 43-50 
2 弯曲 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 32 活动 架 1 TIOA 54~58 
3 МЕТ 4 35 外 购 33 滚轮 1 ТІ0А 54-58 
4 切断 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 34 弹簧 挂 柱 1 0255А 

5 热 板 1 45 43 ~48 35 盖 板 1 0235А 

6 小 导 柱 2 T7A 58 ~62 36 垫圈 2 0235А 

7 小 导 套 2 T7A 58 ~62 37 弯 板 1 45 

8 冲 孔 凸 模 5 Сі12 МоУ 58-62 38 导 料 板 2 45 43-48 
9 冲 长 圆 孔 凸 模 5 Crl2MoV 58 ~62 | 39 ШӨ 2 Crl2MoV 60 -64 
10 固定 板 1 Q235A 40 ШЕТІ 1 ТІ0А 54 ~ 58 
11 Ж! 1 T8A 54 ~58 41 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
12 3521 2 ТІЮА 58-62 42 当 块 2 45 43 ~48 
13 固定 架 1 ТІЮА 58-62 43 累 塞 4 45 43-48 
14 轴 销 1 45 43 ~48 44 ШЕН 1 Ст12МоУ 60 ~ 64 
15 轴 2 45 43 ~48 45 Per 2 45 43-48 
16 3 2 65Мһ 43 ~ 50 46 # l ul: 1 Сі12МоУ 60 ~ 64 
17 滑 杆 1 T7A 54 ~58 | 47 承 料 板 1 Q235A 

18 导 套 2 T7A 58 ~62 | 48 ЖТ 2 35 外 购 
19 弹簧 6 65Mn 43 ~50 | 49 ЖЕТ 5 35 外 购 
20 印 料 螺钉 4 35 外 购 50 销 钉 7 45 43 ~48 
21 上 模 座 1 HT200 51 ЕТ 4 35 外 购 
22 |12) 2 ТІЮА 58-62 52 销 钉 4 45 43 ~48 
23 切 模 凸 模 4 Сі12 МоУ 58-62 53 ЕТ 2 35 外 购 
24 冲 裁 止 模 1 Crl2MoV 62-64 54 盖 板 2 45 
25 印 料 板 1 0255А 55 夹 块 1 45 
26 垫 板 1 45 43 ~48 56 支承 杆 1 45 
27 导 柱 2 T7A 58 ~62 57 螺钉 1 35 外 购 
28 下 模 座 1 HT200 58 螺母 1 35 外 购 
29 调 程 螺钉 1 45 43 ~48 | 59 固定 套 1 45 
30 螺母 1 45 43 -48 60 风 嘴 1 45 外 购 
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(3) 分 析 说 明 

图 6-20 所 示 簧 片 ， 其 外 形 简 单 ， 仪 Smm 宽 ， 一 端 折 弯 30?" 的 罕 长 条 ， 展 开平 毛坯 长 
28mm， 两 端 为 半圆 头 并 带 孔 。 其 冲模 为 用 夹 丸 式 自动 送料 装置 ， 可 自动 连续 冲压 的 三 工 位 
连续 式 复合 模 。 该 冲压 件 采用 并 列 5 行 有 搭 边 、 有 废料 冲 裁 ， 采用 宽度 В =36 _0 i mm 的 带 
料 ， 通 过 冲 孔 、 切 槽 、 弯 曲 切断 复合 冲压 ， 一 次 冲 制 5 件 ， 效 率 很 高 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

1) 用 于 冲压 的 合格 带 料 ， 由 专职 调整 工 按 工 艺 文 件 提供 工艺 参数 和 选用 设备 主要 技术 
规格 、 冲 压 件 图 、 生 产 状态 等 进行 调试 至 冲 出 冲压 件 合格 率 三 90% ， 交 给 操作 工 生产 。 

2) ЛЕВА ЭС 7] 12 活动 架 32 前 受阻 ， 上 模 下 行 合 模 初 始 ， 斜 棉 11 驱动 滚轮 33, 
将 滑 杆 17 推 向 右边 ， 将 装 在 滑 杆 17 下 的 拉 和 钼 拉 开 ， 右 边 夹 为 于 带 料 表面 夹 紧 带 料 ， 作 好 送 
料 准 备 。 

3) 当 模 具 开 启 上 模 回 程 上 升 时 ， 棉 11 脱离 滚轮 33, 28631 会 拉动 滑 杆 17 由 右 向 左 
移动 一 个 送料 进 距 5 =28mm ， 准 确 送料 进 距 可 通过 调 程 螺 钉 29 调整 。 此 时 ， 右 夹 刃 夹 着 带 
料 向 左 送 进 ， 而 左 夹 为 限定 带 料 只 能 向 左前 进 ， 不 能 后 退 。 

4) 冲模 开始 下 一 个 冲压 行程 。 第 工 工 位 冲 圆 孔 、 长 圆 孔 各 5 个 ， 共 10 个 孔 ; 第 开工 位 
侧 刃 切 边 定 距 并 切 槽 宽 2mm 共 4 条 ; 第 三 工 位 先头 折 弯 30* ， 后 尾 一 次 切断 落 料 成 品 5 fF, 
详 见 排 样 图 。 

该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板结 构 高 精度 模 架 ,满足 小 尺寸 、 料 薄 签 片 的 高 
速 冲 压 、 大 量 生 产 的 要 求 。 

2) 2mm 和 鹤 槽 冲 切 凸 模 、 止 模 采 用 镶 拼 结构 ， 制 模 、 修 模 方 便 。 

3) 细 长 凸 模 采 用 三 台阶 形 加 固 结 构 ， 提 高 其 抗 纵 弯 能 力 ， 提 高 冲模 寿命 。 

4) 模 架 用 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 。 

21. 簧 架 带 内 藏 插销 式 自动 送料 装置 的 切 废 、 连 续 弯曲 、 切 断 十 一 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-21) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-21) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-21 тхл ВЕ г =0.5mm、 料 宽 B=70.5mm НЕН ЙЕЛІ Ж, ТЕ J12 一 80 型 
开 式 单 柱 活 动 台 偏心 压力 机 上 ， 用 图 示 滑 动 导向 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 用 内 藏 插销 式 自动 送 
料 装置 的 切 废 、 连 续 弯 曲 、 切 断 十 一 工 位 连续 式 复 合 模 成 批 和 大 量 生 产 。 按 冲压 工艺 设计 ， 
该 制 件 由 两 次 切 废 裁 搭 边 冲 切 外 形 、 三 次 连续 弯曲 后 再 切 开 共计 6 个 工 步 ， 冲 模 结 构 设计 和 需 
要 共计 在 6 个 连续 冲压 工 步 间 设置 5 个 空 工 位 ， 总 计 共 设 11 个 工 位 ， 使 该 冲模 成 为 6 工 步 
п 工 位 自动 送料 多 工 位 连续 复合 模 。 

自动 送料 采用 插销 式 ， 其 结构 与 动作 如 下 : ЗЕ ЖИ 8 内 装 有 一 送料 滑板 S2， 送 料 
滑板 能 在 悬 止 器 55 和 钊 料 板 间 滑动。 送料 滑板 上 装 有 一 对 送料 插销 69 和 一 拉 料 又 10。 上 
模 下 行 时 ， 送 料 播 销 插 入 条 料 的 两 工艺 孔 内 ， 拉 料 叉 也 插入 第 十 工 位 的 料 孔 内 。 上 模 继 续 下 
行 ， 送料 滑板 上 的 滑轮 79 与 下 模 的 斜 棉 37 的 斜面 接触 ， 使 送料 滑板 向 前 滑动 ， 进 行 送料 。 
当 料 被 送 至 一 进 距 后 便 停 止 ， 此 时 送料 滑板 两 侧 的 凸 部 正 与 悬 止 器 55 上 的 四 覃 相对 应 ， 弹 
ЗЕҢ ЕНА 8 压 住 条 料 ， 而 上 模 继 续 下 行 ， 送 料 滑板 被 压 入 有 甚 止 嚣 内， 与 此 同时 进行 冲压 工 
作 。 当 送料 滑板 被 压 和 人 悬 止 器 内 后 ， 装 在 甚 止 器 上 的 控制 块 62 在 弹簧 54 作用 下 支承 住 送料 
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图 6-21 簧 架 带 内 藏 插销 式 自动 送料 装置 的 切 废 、 连 续 弯 曲 、 切 断 十 一 工 位 连续 式 复合 模 
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6-21 簧 架 带 内 藏 插销 式 自 动 送 料 装置 的 切 废 、 连 续 弯曲 、 切 断 十 一 工 位 连续 式 复 合 模 (%) 














































































































































































































































































































































































































表 6-21 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
Злі руа УЗ А 
1 模具 名 称 | 使 用 材料 带 料 ，B =70.5 83mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 J12—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 17 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 Q235A 29 切 形 凸 模 2 Crl2 58-62 
2 导 套 4 T7A 58 ~62 30 冲 棱 形 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 31 销 钉 2 45 43 ~48 
4 BB] 2 45 43 ~48 32 山 模 固定 板 1 Q235A 
5 切断 四 模 1 Crl2 60 ~64 | 33 精 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
6 螺钉 1 35 外 购 34 初 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
7 за 1 65Mn 43-50 | 35 内 六 角 螺 钉 5 35 外 购 
8 印 料 板 1 Q255A 36 裁 沿边 凸 模 2 Crl2 58-62 
9 Щр E 4 ТТА 58-62 | 37 Д 2 TSA 54 ~ 58 
10 拉 料 又 1 T7A 54-58 38 六 角 头 螺钉 4 35 外 购 
11 推 件 块 1 T7A 54 ~58 39 П 1 Crl2 60 ~ 64 
12 限 位 块 1 Q275A 40 六 角 头 螺钉 4 35 外 购 
13 ЖЕТ 1 35 外 购 41 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
14 弹簧 4 65Мп 43-50 | 42 内 六 角 螺 钉 5 35 外 购 
15 垫 板 1 45 43 -48 43 销 钉 2 45 43 ~48 
16 导 柱 4 T7A 58 ~62 | 44 | НӘ МАЯ 1 45 43 ~48 
17 上 模 座 1 Q235A 45 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58-62 
18 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 46 压 弯 摆 块 2 T8A 58-62 
19 销 钉 2 45 43 -48 47 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
20 弹簧 1 65Mn 43 ~50 48 导 正 销 6 T8A 54 ~ 58 
21 切断 目 模 1 Crl2 58 ~62 | 49 И 4 45 43 ~ 48 
22 | 切断 凸 模 固 定 板 1 Q255A 50 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
23 弹簧 2 65Mn 43 ~50 51 左 导 料 板 1 45 43-48 
24 调节 顶 杆 2 T7A 54 ~58 52 送料 滑板 1 45 43 ~48 
25 Жа Т 1 ТТА 54-58 53 螺 塞 6 45 
26 МЖ 2 45 43 -48 54 弹簧 6 65Мп 43-50 
27 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 55 Ея? 2 组 件 
28 螺母 2 35 外 购 56 销 钉 2 45 43-48 
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( 续 ) 

















模具 主要 零 部 件 









































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
57 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 71 фз 2 65Мп 43-50 
58 弹簧 4 65Mn 43 ~50 72 ЖЕН 2 0255А 

59 印 料 螺钉 4 35 外 购 73 Шаш 1 CrWMn 60 ~ 64 
60 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 74 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 
61 销 钉 2 45 43 ~48 75 托 板 1 Q235A 

62 控制 块 6 T7A 54 ~58 | 76 фз 2 65Мп 43-50 
63 推 板 1 T7A 54 ~58 77 侧 压 块 1 T7A 54 ~ 58 
64 打 杆 1 T7A 54 ~58 78 半圆 头 螺钉 2 35 外 购 
65 模 柄 1 0235А 79 滑轮 2 T8A 58 ~62 
66 顶 丝 1 45 43 ~48 80 半圆 头 螺 钉 2 35 外 购 
67 推销 6 45 43 ~48 81 销 钉 4 45 43 ~48 
68 螺母 4 35 外 购 82 轴 销 2 45 43-48 
69 送料 插销 2 T7A 54 ~ 58 83 фуз 1 65Mn 43 -50 
70 滑轮 销 2 Q255 84 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 



































ЖИ (WL Е—Е А), ШИЕ, ЕЖ ЕЛІ, ШЖИЯ 8 ЛЕН 14, 58 ЕЛІ КН, 
而 送料 滑板 52 被 控制 块 62 т З А ТЕ 154855 上 不 动 。 而 上 模 继 续 上 行 时 ， 拉 料 又 及 
送料 插销 均 脱离 开 条 料 (ЖИН 41, 51 起 印 料 作用 ) ， 等 到 上 模 打 杆 64 触 碰 压力 机 上 的 横 
梁 后 ， 打 杆 通 过 推 板 63 及 4 根 推销 67 将 送料 滑板 推 下 ， 而 在 弹 签 71 作用 下 ， 送 料 滑板 退 
回 原 位 由 限 位 块 12 定位 ， 待 待 下 一 次 送料 。 

这 种 送料 方式 的 优点 是 : 条 料 送 进 时 前 后 被 拉 直 ， 各 工 位 传送 准确 ， 消 除了 工序 间 料 被 
Жау 〈 特 别 对 薄 料 ) 或 送 偏 的 现象 。 

22， 罩 壳 带 钩 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 翻 边 拉 深 并 切 边 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-22) 
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图 6-22” 章 壳 带 钩 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 翻 边 拉 深 并 切 边 二 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) АЕ ЖЖ КАИ (2 6-22) 
%6-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 H 8 ж 
节 钩 式 自 动 送 料 | 
ы 4. 5 使 用 材料 带 料 ，B =32 0 ап 
式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 ПЕТ 

3 冲 裁 间 际 C/mm 0. 02. 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 SAmm 32 8 生产 率 /( 件 /h) 800 























模具 主要 零 部 件 







































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 

1 带 料 润滑 右 1 套 部 件 10 ж 1 TSA 54 -58 
2 pe 1 T7 52 ~56 11 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
3 翻 边 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 12 АЈ 1 Crl2 58-62 
4 推 板 1 45 43 ~48 13 翻 边 预 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 ЖИ 1 组 部 件 14 ІҢ ЕЗ ЕН 1 Q235A 

6 ЛЕУШІ 1 Crl2 60 ~ 64 15 2р5 e 1 45 43-48 
7 自动 拉 料 钩 1 ТТА 52-56 16 弹簧 4 65Мп 43-50 
8 枫 滑 块 1 45 43 -48 17 上 、 下 模 座 各 1 HT200 

9 hb 38 1 65Mn 43 -50 














(3) 分 析 说 明 

图 6-22 所 示 为 罩 壳 带 钩 式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 翻 边 拉 深 并 切 边 的 二 工 位 连续 式 复合 
模 。 能 量 检测 、 计 量 用 机 械 仪表 的 墨 过 形状 大 同 小 异 ， 尺 寸 多 为 标准 系列 ， 类 似 岁 示 置 过 ， 
都 用 料 厚 上 =0.Smm 的 08F、1OF 冷 轧 薄 钢板 冲 制 。 当 拉 深 件 直径 不 超过 30mm 时 ， 所 使 用 
带 自动 送料 装置 的 冲模 ， 大 多 采用 图 6-22 所 示 结 构 ， 当 制 件 拉 深 直径 为 30 ~ 60mm 时 ， 应 
采用 合适 工艺 切口 的 连续 拉 深 工艺 ， 当 拉 深 直径 超过 60mm 时 ， 一 般 都 要 采用 单 工 序 冲 模 ， 
进行 分 序 多 模 冲 制 。 采 用 带 料 连续 拉 深 工艺 ， 拉 深 件 高 度 应 不 超过 直径 的 一 半 ， 否 则 ， 便 不 

能 用 带 料 连续 拉 深 成 形 。 

图 6-22 所 示 置 壳 冲 孔 、 翻 边 、 拉 深 、 切 边 连续 式 复 合 模 所 冲 制 的 墨 壳 是 一 个 中 心 翻 边 
的 浅 拉 深 零件 ， 但 要 求 无 凸 缘 并 切 边 。 按 冲压 工艺 ， 该 冲模 设计 为 两 个 工 步 : 第 工 工 步 冲 
孔 ; 第 开工 步 进行 翻 边 、 拉 深 并 切 边 。 该 冲模 采用 带 料 、 装 设 有 单 作 用 驱动 斜 攀 带 动 的 钩 式 
拉 料 送 进 系 统 ， 可 以 半自动 连续 冲压 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

图 6-22 所 示 是 冲模 的 闭 模 冲压 状态 。 当 冲模 开启 上 模 回 程 上 升 时 ， 斜 攀 10 与 棉 滑 块 8 
脱离 ， 拉 敌 9 拉动 棉 滑 块 8 由 左 向 右 移 动 ， 装 在 横 滑 块 上 的 料 钓 7 向 右 移动 一 个 送料 进 距 ， 
ЖНЖ 7 进入 搭 边框 。 当 上 模 下 行 合 模 冲压 初始 ， 棉 10 比 凸 模 11 及 冲 孔 凸 模 都 长 ， 
.... 1 使 料 钩 拉 着 带 料 由 右 向 左 移动 一 个 送料 进 

距 ， 准 备 冲 压 。 在 完成 第 开工 位 翻 边 、 拉 深 并 切 边 复 合 冲压 的 同时 ， 第 工 工 位 完成 后 续 制 件 
т... 
弓 架 用 滚珠 夹 持 线材 或 棒 料 自动 送 进 的 切断 、 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
Е ІН (6-23) 
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6-23 ” 弓 架 用 滚珠 夹 持 线材 或 棒 料 自动 送 进 的 切断 、 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 







(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (26-23) 
表 6-23 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


















































































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А ж 
马 架 用 滚珠 夹 持 线材 或 
1 模具 名 称 棒 料 自动 送 进 的 切断 、|| 5 使 用 材料 成 盘 线 材 
弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J23 一 25、40 60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.1~0.5 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 制 件 展开 长 8 生产 率 /( 件 /h) 800 ~ 1200 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 调整 进 距 螺钉 2 35 外 购 24 导 套 3 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
2 螺钉 3 35 外 购 25 热 板 1 45 43-48 
3 В: 2 T8A 54 ~ 58 26 打 料 杆 1 T7A 52-56 
4 前 夹 持 器 1 £ 部 件 27 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 -64 
5 ЖЕРІ 2 45 43 -48 28 ЕТ 4 35 外 购 
6 ras: 2 65Mn 43 ~ 50 29 防护 屏 1 0235А 
7 顶 杆 2 45 43 ~48 30 顶 杆 2 45 43-48 
8 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 31 双 头 螺杆 1 45 43 ~48 
9 下 模 座 1 Q235A 32 ШЕ? 1 45 43 ~ 48 
10 下 热 板 1 45 43 ~48 33 Ж (上 ) 1 Q235A 
11 弯曲 四 模 底 板 1 T7A 54~58 | 34 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
12 定位 挡 块 1 T7 58 ~62 35 ады (下 ) 1 Q235A 
13 НИЯ д 1 ТТА 54 ~ 58 36 垫圈 2 Q235A 
14 切断 凸 模 镶 块 1 Crl2 58-62 37 螺母 2 45 43-48 
15 上 模 座 1 Q235A 38 下 模 座 1 Q235A 
16 hb 2 65Mn 43-50 | 39 导轨 1 45 43-48 
17 挡 块 1 45 40 钢珠 6 01 级 外 购 
18 ЖЕТ 1 35 外 购 41 送 进 原材料 1 线材 
19 Ер 1 35 外 购 42 НИ 2 Crl2 58 ~62 
20 弹簧 2 65Мп 43-50 43 夹 持 器 外 过 2 45 43 ~48 
21 钢珠 6 01 级 外 购 44 轴 2 45 43-48 
22 ЭЕ 6 45 43-50 | 45 螺钉 3 35 外 购 
23 导 柱 3 |20 ( 渗 碳 ) | 58-62 

(3) 分 析 说 明 
图 6-23 БАЛ (Ж) 材 用 滚珠 夹 持 需 自动 送 进 的 线材 或 细 棒 料 切断 、 弯 曲 成 形 二 工 





位 连续 模 。 通 常情 况 下 ， 都 采用 成 盘 的 线材 ， 由 手工 将 料 头 插入 进 料 孔 至 要 求 长 度 即 可 连续 

自动 送 进 ,满足 连续 自动 冲压 的 需要 。 
预制 构件 的 钢筋 与 各 类 型 的 冷 冲压 件 使 用 广 、 数 量 大 ， 用 上 自动 或 半自动 冲模 冲 制 这 些 冲 
629. 





压 件 取代 手工 加 工 不 仅 安 人 全、 高效， 而 且 质量 稳定 、 一 致 性 好 、 互 换 性 强 ， 发 展 与 应 用 前 景 
Г. 6-23 所 示 便 是 一 个 冲 制 马 架 类 线材 弯曲 件 连 续 模 实例 。 该 冲模 采用 冲压 工艺 简单 : 
切断 、 弯 曲 二 工 位 连续 冲压 。 为 消减 材料 回 弹 ,采用 上 、 下 模 刚 性 接触 的 实体 铂 压 校正 弯 
曲 。 其 自动 送料 及 连续 冲压 的 过 程 如 下 : 

线材 的 料 头 ， 用 开卷 机 或 手工 插入 ， 由 件 20、21、22 构成 的 滚珠 夹 持 式 送料 器 的 后 夹 
持 器 入 料 口 螺 塞 22 中 心 孔 中 ， 在 冲模 开启 状态 下 ， 将 线材 料 头 由 右 向 左 送 穿 后 夹 持 器 进入 
25831728 16 与 后 夹 持 器 联接 构造 相同 的 前 夹 持 器 4。 后 夹 持 器 固定 在 下 模 座 右 旁 专 设 
平台 上 ， 其 作用 是 校 平 线材 ， 控 制 其 不 能 后 退 。 前 夹 持 器 4 装 在 外 壳 43 中， 可 在 下 部 导轨 
39 上 左右 滑动 ， 其 内 部 构造 及 夹 持原 理 详 见 4 一 4 与 F—F 剖 视图 。 当 上 模 下 行 合 模 冲压 初 
Ін, ВЗ 利用 自 斜面 ， 推 动 件 4 的 深 轮 轴 使 前 夹 持 器 将 拉 筑 16 拉 开 ， 夹 持 器 芯 中 压 簧 20 被 
压缩 。 后 夹 持 器 钢珠 与 材料 间 际 放大 ， 将 料 松 开 ; 前 夹 则 相反 ， 将 料 夹 紧 。 横 3 下行 推动 前 
夹 持 器 向 左 移动 一 个 进 距 ， 实 施 自 动 送 料 ， 枫 回程 后 ， 拉 簧 16 拉动 件 4 复位 。 送 进 线材 经 
切断 工 位 切断 凸 模 14 切断 后 进行 弯曲 成 形 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 加 粗 、 加 长 导 柱 和 加 厚 模 座 的 三 导 柱 非 标准 加 强 型 模 架 ， 刚 度 大 、 动 态 稳定 性 
更 好 。 

2) 使 用 三 钢珠 同一 平面 互 呈 120° 布 置 并 可 垂直 移动 改变 间隙 ， 以 夹 紧 线 、 棒 原材料 ， 
沿 横向 由 右 向 左 移动 ， 实 施 自动 送料 。 结 构 简 单 而 紧凑 ， 使 用 可 靠 又 安全 。 

3) ЧАИ > 10mm 时 ， 一 般 少 有 盘 料 供应 ， 多 为 成 条 ОЖ) 棒 料 ， 使 用 该 冲模 结 
构 应 注意 棒 料 事先 校 直 与 润滑 。 

24. 焊 柄 用 滚珠 夹 持 线材 自动 送料 的 打 扁 、 切 断 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-24) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-24) 

(3) 分 析 说 明 

用 黄 铜 丝 冲 制 的 专用 异形 焊 柄 ， 实 际 上 是 一 种 黄 铜 丝 弯曲 件 ， 见 图 6-24 中 的 冲压 件 图 。 
其 特点 是 黄 铜 丝 很 细 ( 仅 $1.2mm)， 外形 虽 不 复杂 , 但 尺寸 很 小 ， 宽 x 高 = 10mm x 
4. 7mm， 打 扁 余 下 厚度 仅 0. 6mm， 冲 压 难 度 较 大 。 

用 图 6-24 所 示 切 断 、 打 扁 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 ， 使 用 成 盘 黄 铜 丝 ， 在 公称 压力 
为 100kN 的 12-10 型 开 式 单 柱 活动 台 压 力 机 上 冲压 ， 用 滚珠 夹 持 式 送料 装置 ， 自 动 送 料 ， 
可 以 实现 优质 、 高 产 、 低 消耗 ， 并 且 操 作 安全 、 劳 动 强度 低 。 该 冲模 的 结构 特点 及 运作 过 程 
HH F: 

该 模具 结构 设计 由 滚珠 式 夹 持 自 动 送 料 机 构 来 完成 自动 送料 。 进 距 由 件 4 控 制 。 件 4 和 
件 3 的 动作 机 构 及 其 控制 的 动作 要 协调 ， 以 防止 碰撞 。 

工作 时 ， 将 线材 通过 件 7 和 件 17 送 至 件 25 处 ， 当 上 模 下 行 时 ， 件 4 推动 件 16 使 件 17 
向 后 滑动 一 个 进 距 。 此 时 件 17 上 的 滚珠 与 线材 打滑 ， 件 7 上 的 滚珠 卡 紧 线材 阻止 后 退 ， 同 
时 由 件 1 完成 打 扁 ， 由 件 32 完成 切断 、 弯 曲 工件 。 工 件 留 在 件 25 上 ， 当 上 模 回 升 时 ， 件 
29 、 件 30 在 拉 繁 的 作用 下 先 复 位 ， 并 由 件 30 将 成 形 工件 推出 模 外 ， 然 后 件 17 在 件 12 的 作 
用 下 复位 ， 完 成 一 个 送料 进 距 的 送料 工作 。 送 料 时 ， 件 17 上 的 滚珠 卡 紧 线 材 ， 件 7 上 的 滚 
珠 与 线材 打滑 。 

两 个 件 5 用 于 调节 送料 进 距 及 调整 由 件 4、 件 31 所 控制 的 动作 的 协调 。 

- 630. 
















































































· ТЕ9 · 


22 3057 || 38 39 ау 4 42 















































冲压 件 图 
34 | 
33 2 
32 | | 3 
一 4 材料 : H62 
30 
1 1 5 
29 ' l 
6 
и 排 样 ( 工 步 ) 图 
184 7 
| ° 184 
































ЦИЯ 
НЕШІК | 























图 6-24 焊 柄 用 深 珠 夹 持 线 材 自动 送料 的 打 扁 、 切 断 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


表 6-24 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
1 模具 名 称 和 Oe 405 使 用 材料 成 盘 黄 铜 丝 ， 由 1. 2mm 
弯曲 三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 126 6 使 用 设备 12—10 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.06 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 18 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 打 扁 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 22 四 模 镶 块 1 Crl2 60 -64 
2 上 垫 板 1 45 43 ~48 23 印 料 板 1 Q235A 
3 上 固定 板 1 0235А 24 | 上 、 下 切断 刀口 | 各 1 Crl2 58-62 
4 АН 2 ТЕА 58-62 || 25 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
5 调节 螺钉 2 35 外 购 26 调节 螺钉 1 45 43-48 
6 84% 1 45 43 -48 27 支柱 1 Q275A 
7 定 料 架 1 45 43 ~48 28 导 板 1 45 43 ~48 
8 前 支架 1 45 43 ~48 29 印 料 滑 块 1 45 43 ~48 
9 下 垫 板 1 45 43 ~48 30 ІНЕ 1 45 43-48 
10 下 固定 板 1 Q235A 31 ЖР 1 T8A 54-58 
11 导向 杆 2 Q235A 32 凸凹 模 1 ТІЮА 58-62 
12 ж 2 65Мп 43 ~50 | 33 顶 件 杆 1 T7A 52 ~56 
13 深 珠 架 2 CrWMn 52 ~56 34 弹簧 1 65Mn 43-56 
14 滚珠 6 01 级 外 购 35 固定 板 1 Q235A 
15 螺钉 2 35 外 购 36 弹簧 2 65Мп 43-50 
16 滚轮 2 T7A 52-56 | 37 ЩН 2 35 外 购 
17 送料 架 1 45 43 -48 38 模 柄 1 Q235A 
18 弹簧 2 65Мп 43 -50 39 ІНІ 1 45 43 ~48 
19 滚珠 套 2 T8A 52-56 40 销 钉 2 45 43 ~48 
20 ША 4 45 43 -48 41 螺钉 4 35 外 购 
21 导 板 1 45 43 ~48 | 42 上 、 下 模 座 各 1 HT200 
25. 人 饰 环 带 滚珠 夹 持 自 动 送料 装置 的 切断 、 连 续 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复 合 模 
(1) 模具 图 (6-25) 
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Р 6-25 ” 饰 环 带 滚珠 夹 持 自动 送料 装置 的 切断 、 连 续 弯曲 成 形 二 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (26-25) 
表 6-25 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 & 
ЕТ ЈУ F| 20 
1 模具 名 称 ЕДІН 5 使 用 材料 ЛАН, Фот 
复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设备 р1-40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 自动 

4 送料 进 距 S/mm 56 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 下 垫 板 1 45 43 ~48 29 固定 夹 持 需 1 组 组 件 

2 下 固定 板 1 Q235A 30 弹簧 3 65Мп 43-50 
3 销 钉 10 45 43 ~48 31 螺 塞 3 45 43 ~48 
4 前 导轨 1 45 43 ~48 | 32 活动 夹 持 器 1 组 组 件 

5 165 1 0235А 33 ЖЕНТ 2 35 外 购 
6 ЕЕ 1 套 部 件 34 活动 支架 1 45 43 ~48 
7 镶 块 1 T7A 52-56 | 35 Д 1 T8A 54 ~ 58 
8 Не 2 45 43 -48 36 а 2 35 外 购 
9 А] 6 35 外 购 37 ІШ ЕЭС 1 组 组 件 

10 下 模 座 1 HT240 38 螺钉 6 35 外 购 
11 253 1 35 外 购 39 枫 滑 块 2 45 43-48 
12 弹簧 2 65Мп 43-50. | 40 棉 传 动机 构 2 套 部 件 

13 横 滑 块 4 45 43 ~48 41 | УЫ (ҢІН) 1 CrWMn 58 ~62 
14 定位 导轨 板 1 45 43 ~48 | 42 Д 2 T8A 54-58 
15 螺钉 4 35 外 购 43 Ез 1 45 43-48 
16 销 钉 6 45 43 ~48 44 固定 板 1 Q235A 

17 切断 四 模 1 Crl2 60 -64 45 上 模 座 1 HT240 

18 挡 销 1 T7A 52-56 | 46 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 
19 Б; 1 0235А 47 导 柱 2 | 20 (DK) 58 - 62 
20 Jos: 2 65Mn 43-50 | 48 螺 塞 1 45 43 ~48 
21 托 板 1 0255А 49 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
22 滚轮 1 T7A 52 ~56 | 50 螺钉 6 35 外 购 
23 销 钉 1 45 43 -48 51 模 柄 1 Q235A 
24 挂 簧 销 2 Q235A 52 ІНЕ 1 45 43-48 
25 滑 块 1 45 43 ~48 53 ІНІ 4 45 43-48 
26 支承 架 1 Q255A 54 螺杆 2 45 43 -48 
27 БЕН 3 CrWMn 58-62 55 弹簧 2 65Мп 43-50 
28 导轨 2 45 43 ~48 56 螺钉 6 35 外 购 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 
























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
57 螺钉 4 45 43 ~48 60 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
58 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 61 加 长 螺钉 4 35 外 购 
3 组 62 销 钉 10 45 43 ~48 
59 滚珠 01 级 外 购 
9 粒 63 螺钉 12 35 外 购 






































(3) 分 析 说 明 

图 6-25 所 示 冲 压 件 为 高 档 箱 、 包 、 皮 带 所 用 的 具有 装饰 作用 的 矩形 连接 环 ， 通 常用 10 
钢丝 冲 制 后 镀铬 或 镀 铜 ， 使 用 广泛 。 图 6-25 所 示 模 具 可 用 成 盘 $2mmH62 黄 铜 线材 ， 在 公 
称 压力 为 400kN 的 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 自动 连续 冲 制 连续 环 。 该 冲模 采用 多 组 棉 传 动 
机 构 平 面 侧 向 施 力 横向 冲 弯 ， 结 构 较 复杂 。 其 自动 送料 与 冲压 过 程 如 下 : 

滚珠 夹 持 自动 送料 装置 是 该 冲模 的 主要 组 成 部 分 。 一 对 导轨 28 固定 在 托 板 21 上 。 而 托 
板 21 又 通过 支承 架 26 固定 在 下 模 座 10 上 。 在 两 个 导轨 28 之 间 ， 装 有 三 组 滚珠 夹 持 器 组 
件 。 其中， 件 29、37 为 固定 的 ， 件 32 为 活动 的 。 这 些 夹 持 器 内 均 装 有 一 个 内 锥 面 套 。 进 料 
嘴 27 装 在 三 个 夹 持 器 的 内 锥 面 套 内 ， 构 成 能 装 3 粒 滚 珠 59 的 保持 架 。 内 锥 面 套 的 锥 面 作用 
于 滚珠 改变 3 粒 深 珠 的 表面 间隙 使 之 能 夹 住 或 松 开 穿 过 进 料 嘴 线 材 ， 完 成 送料 动作 。 夹 持 器 
内 均 装 有 弹簧 30 压 住 进 料 嘴 ， 其 位 置 及 压力 大 小 均 由 后 边 螺 塞 31 调节 。 活 动 夹 持 器 可 沿 导 
轨 28 左右 滑动 并 通过 滑 块 25 与 活动 支架 34 连接 ， 其 动作 则 靠 支架 34 上 的 滚轮 22 接受 上 
模 上 装 的 斜 棉 35 的 斜面 推动 ， 而 滑 块 的 复位 则 靠 拉 得 20。 

冲模 开启 ， 斜 杭 35 逐渐 脱离 滚轮 22 ， 活 动 夹 持 器 32 在 拉 筑 作用 下 随 着 滑 块 由 左 向 右 
移动 ， 夹 持 器 中 的 内 锥 面 套 的 锥 面 推移 深 珠 ， 缩 小 深 珠 之 间 的 间隙 将 铜 丝 夹 紧 送 向 右前 方 一 
个 进 距 S =56mm 直到 活动 夹 持 器 被 挡 销 阻挡 为 止 ， 冲 模 闭 合 ， 上 模 向 下 带 着 横 35 逐渐 推动 
滚轮 22 ， 使 活动 夹 持 器 内 滚珠 松 开 线材 ， 向 左 空 移 一 个 送料 进 距 ， 同 时 国定 夹 持 器 夹 紧 铜 
丝 不 动 。 冲 模 顺利 合 模 冲 压 。 剖 模 开 启 ， 便 开始 又 一 个 上 述 动作 的 循环 。 

$2mm 黄 铜 丝 用 深 珠 夹 持 自动 送料 装置 送 入 模 后 ， 由 定位 导轨 板 14 定位 。 当 合 模 冲压 
初始 ， 上 模 下 行 ， 弯 曲 蕊 子 41 先 插 下 模 匹 配 模 孔 中 成 为 工件 弯曲 中 心 。 接 着 ， 后 部 两 个 相 
同 的 棉 传 动机 构 40 分 别 推动 对 其 配套 模 滑 块 39 向 着 铜 丝 横向 冲压 ， 实 施 切断 弯曲 成 门 形 。 
此 时 ， 两 个 枫 滑 块 39 停止 滑动 并 压 紧 已 弯 成 门 形 的 坏 件 。 接 着 左右 两 斜 模 42 启动 ， 分 别 推 
动 其 匹配 的 横 滑 块 13， 围 着 弯 芯 41 在 同一 平面 沿 轴线 对 门 形 的 坏 件 实施 相向 对 称 侧 弯 ， 完 
成 该 弯曲 件 的 自动 冲 制 。 冲 模 开启 ， 上 模 回程 上 升 ， 实 施 横向 冲 弯 的 4 个 斜 棉 都 随 上 模 上 升 
与 各 自 匹配 的 枫 滑 块 脱 开 ， 在 双 作用 枫 及 弹簧 55. 12 的 分 别 作 用 下 ，4 个 棉 滑 块 均 按 程序 
复位 。 凸 模 弯 起 41 上 升 会 连同 贴 在 弯 芯 上 的 工件 一 同 提 起 ， 御 料 板 5 下 面 的 印 件 器 6 利用 
自身 斜面 使 弯曲 件 脱 离 弯 芯 41 ， 并 利用 印 料 板 刮 下 弯曲 件 ， 由 缉 件 器 6 利用 弹簧 49 将 弯曲 
成 品 件 弹 入 模 旁 的 零件 箱 中 。 

26. 端 套 焊 片 带 滚 珠 夹 持 自动 送料 装置 的 冲 缺 、 冲 孔 、 压 弯 、 切 断 整 形 四 工 位 连续 式 复 
合 模 

(1) 模具 图 (图 6-26) 




















Dl 




















“635. 


· 969 · 


































| <] ТС 
е У 
САЛАДЫ 


салыса A — a 


ҮЙ 









< 

























Z 






























































Я 
55; q ets | 
У-Н 
Де жи 224 Е а 
Р жақан 














23 22 21 20 19 



















Lp 


A A 
ААА | 











HATATATATAUO С 


шиін А ША ПА БА ПА 
[|| 











图 6-26 M04818 НЭС А НЕЕ ЕНІН, whfl. 825. ИТИ T y ESE Serik 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (26-26) 
表 6-26 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
端 套 焊 片 带 滚珠 夹 持 
| 模具 名 称 На МИРИ, 5 ШИ АРВ, В-6.3 6 mm 
四 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 128 6 使 用 设备 12-525 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 9.8 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 1 65Мп 43-50 18 校正 凸 模 1 CrWMn 58-62 
2 活动 夹 持 器 1 £ 部 件 19 校正 止 模 1 CrWMn 60 -64 
3 固定 夹 持 需 1 套 部 件 20 螺钉 4 35 外 购 
4 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 21 螺钉 2 35 外 购 
5 冲 缺 凸 模 2 ТІ0А 58-62 | 22 弹簧 2 65Мп 43-50 
6 切断 凸 模 1 ТІЮА 58 - 62 23 销 钉 2 45 43 ~48 
7 РЕ 1 ТТА 58-62 | 24 挡 板 1 45 43 ~48 
8 ЖР 1 T8A 54-58 | 25 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
9 弹簧 1 65Мп 43-50 | 26 挡 板 1 45 43 ~48 
10 杠杆 1 45 43 ~48 27 弹簧 2 65Мп 43-50 
11 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 28 下 模 座 1 0235А 
12 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 ~64 | 29 夹 辊 2 对 | CrWMn 54-58 
13 垫 板 1 0235А 30 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
14 ЕТ 1 35 外 购 31 挡 块 1 Q255A 
15 导 柱 4 ССг15 58-62 32 螺母 2 45 43-48 
16 导 套 4 GCrl5 58-62 || 33 滚轮 1 T7A 52-56 
17 弹簧 1 65Mn 43 ~50 | 34 斜 横 1 T8A 54~58 
































(3) 分 析 说 明 

图 6-26 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 ;=0.3mm、 料 宽 B=6.3._01mm 的 H62 黄 铜 带 料 ， 在 公 
称 压力 为 250kN А 12—25 型 开 式 单 柱 活动 台 侦 心 压力 机 上 成 批 与 大 量 生产 冲 制 图 示 端 套 焊 
片 冲压 件 。 

该 冲压 件 与 一 般 平板 冲 裁 焊 片 不 同 ， 是 一 个 形状 复杂 的 立体 形 特种 焊 片 ， 详 见 图 6-26 
的 冲压 件 图 。 冲 压 工艺 必须 从 落 料 其 展开 平 毛坯 开始 ， 再 弯曲 成 形 ， 故 连续 冲压 一 模 成 形 的 
冲压 工艺 设计 为 无 搭 边 无 沿边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲压 ， 采 用 宽度 符合 该 冲压 件 展开 平 毛 坯 所 
需 料 宽 B=6.3 0 (mm 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 通 过 冲 缺 〈 切 废料 ) 、 冲 头 部 长 圆 孔 、 弯 形 、 
切断 整形 复合 冲压 四 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 ， 完 成 冲 制 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 
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1) 采用 夹 辊 式 自动 送料 装置 。 送 料 动作 用 一 套 棉 传动 机 构 完 成 : 上 模 下 降 合 模 冲 压 初 

‚ ЖН 34 推动 滚轮 33 ， 活 动 夹 持 器 松 开 ， 材 料 不 动 ， 活 动 夹 持 颖 被 推 后 一 个 送料 进 距 S 
9. 8mm 并 夹 住 材料 以 备 送 进 。 当 上 模 上 升 时 ， 杭 34 脱离 滚轮 33 ， ОАЗЕ 1 推动 棉 滑 块 带 着 
活动 夹 持 器 ， 夹 紧 材 料 行 前 送料 一 个 进 距 。 

2) 利用 杠杆 原理 ， 当 上 模 下 降 时 ， 将 弯曲 凸 模 抬 高 ， 使 材料 在 同一 水 平面 顺畅 送 进 。 

3) 在 切断 工 位 实施 切断 时 ， 利 用 和 斜 枫 使 棒 芯 插入 工件 ， 确 保 工 件 先 靠 模 芯 整 形 后 切 
上 断 ， 工 件 在 整形 中 切断 ， 不 变形 。 

27. 卡 板 带 轴 开 关 夹 板式 自动 送料 装置 的 冲 孔 、 打 凸 、 切 断 、 弯 曲 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-27) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-27) 

表 6-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 H 内 容 
卡 板 带 轴 开 关 夹板 式 
1 模具 名 称 | 和 5 IE HM E АРН, В-18.5 0 mm 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设备 21—40 
З 冲 裁 间隙 C/mm 0. 008 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 18 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 13 毛 秆 润滑 垫 1 БЕИ 外 购 
2 活动 凸 模 1 ТІЮА 58-62 14 НИЯЗ 1 Q235A 
3 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 15 Д 1 T8A 54~58 
4 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 16 弹簧 1 65Мп 43-50 
5 冲 孔 凸 模 1 TIOA 58 ~62 17 ЖЕ 1 45 43-48 
6 ws 1 TIOA 58 ~62 18 四 模 镶 块 1 ТІ0А 60 -64 
7 ШЕНІ хе 5 1 Q235A 19 Je 2 65Mn 43 ~50 
8 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 20 滚轮 2 T7A 52-56 
9 顶 杆 螺钉 1 45 43 ~48 21 上 、 下 模 座 各 1 HT200 
10 жн 2 T8A 54 ~58 22 导 柱 、 导 套 各 2 20 (ЖШ) 58-62 
11 传动 架 1 45 43-48 | 23 顶 杆 螺钉 1 45 43 ~48 
12 т 1 45 43 -48 



































(3) 分 析 说 明 

图 6-27 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 = 0.2mm、 料 宽 B = 18.5mm 的 20 钢 冷 轧钢 带 ， 在 
了 21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制图 示 卡 板 冲 压 件 。 

该 冲模 冲 制 的 卡 板 零件 形状 复杂 ， 料 薄 而 尺寸 小 ， 精 度 要 求 较 高 ， 有 一 定 冲 压 加 工 难 
度 。 根 据 冲 压 件 形状 、 尺 寸 与 结构 特点 ,适宜 用 多 工 位 连续 冲压 一 模 成 形 。 冲 压 工艺 采用 冲 
Ж (包括 冲 孔 、 冲 柳 、 冲 小 孔 3 个 工 步 )、 打 凸 成 形 、 切 断 、 弯 曲 成 形 等 ， 计 5 个 工 步 , 设 
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图 6-27 “КЖ ЯК B нее, 27, ІШ, ӨНЕ ТАӘ ФҚ Sis 


5 个 工 位 。 由 于 料 厚 仅 0.2mm， 要 用 送料 携带 工件 至 各 工 位 冲压 ， 搭 边框 必须 有 足够 的 刚 
度 ， 故 取 沿 边 与 搭 边 值 都 大 于 2mm。 冲 模 结构 设计 满足 冲压 要 求 并 具有 如 下 特点 

1) 采用 轴 开 关 夹 板式 自动 送料 装置 ， 使 冲模 结构 趋 于 简化 、 紧 次 ， 送 料 运作 稳定 、 安 
全 、 可 靠 。 

2) 为 便于 冲模 调 校 及 刃 磨 ， 打 凸 成 形 的 凸 模 和 四 模 高 度 均 做 成 可 调 的 。 

3) 上 、 下 模 座 都 予以 加 厚 并 将 中 间 导 柱 模 架 转动 90° 装 设 送料 机 构 ， 扩 大 了 冲模 运作 
空间 ， 保 证 了 送料 机 构 的 安装 位 置 。 

4) 冲 小 孔 凸 模 都 采用 了 加 粗 杆 部 的 加 固 措 施 ， 以 提高 冲模 寿命 。 冲 模 的 自动 送料 过 程 
也 得 以 简化 : 上 模 下 行 合 模 冲 压 初 始 ， 顶 杆 螺钉 23 先 撞 击 传动 架 11 一 边 ， 使 压 料 板 将 带 料 
与 请 座 12 夹 紧 。 接 着 棉 10 推动 滚轮 20， 使 滑 座 12 在 导 板 间 带 动 材 料 自动 送 进 到 位 。 当 完 
成 冲压 横 随 上 模 上 升 时 ， 装 在 固定 板 7 上 的 顶 杆 螺钉 23 会 碰撞 传动 架 11 的 另 一 边 ， 使 压 料 
板 21 43/35 19 作用 下 松 开 原本 夹 紧 的 带 料 。 待 上 模 再 一 次 下 行 ， 便 开始 下 一 轮 次 自动 
送料 。 

28. 细 管 段 用 模 传 动机 构 自动 送料 的 切断 、 弯 曲 、 卷 圆 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-28) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-28) 

表 6-28 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н ж 序号 项 目 内 容 
j а u 
1 模具 名 称 自 а 9 切断 、 5 使 用 材料 АЖ, В-6.28 _0 omm 
卷 圆 三 工 АГ А 

2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 J12—10 

3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 012 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 5/шп 8 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 




















模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 卷 圆 凸 模 1 TI0A 58-62 13 螺钉 4 35 外 购 
2 固定 板 1 0235А 14 DELS 1 Q235A 
3 ЕЛ 1 T8A 58 ~62 15 螺钉 4 35 外 购 
4 弯曲 凸 模 1 ТІ0А 58 -62 16 横 滑 块 1 45 
5 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 17 推 件 滑 板 1 45 43 ~48 
6 ВРВ 1 Т8А 58-62 18 Joe 1 65Mn 43-50 
7 导 料 板 2 45 19 下 模 座 1 HT200 
8 推 件 滑板 1 45 43 ~48 | 20 螺钉 4 35 外 购 
9 切断 四 模 1 ТІ0А 60-64 || 21 ІНІ 2 45 43-48 
10 弯曲 凹 模 1 TIOA 60~64 | 22 导 柱 2 T8A 58 ~62 
11 棉 滑 块 导轨 2 45 23 导 套 2 T8A 58-62 
12 盖 板 1 Q235A 24 上 模 座 1 HT200 
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6-28 细 管 段 用 棉 传 动机 构 自 动 送料 的 切断 、 弯 曲 、 卷 圆 三 工 位 连续 式 复合 模 


(3) 分 析 说 明 : 

图 6-28 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 =0. 3mm 的 T2 纯 铜 带 料 ， 在 公称 压力 为 100kN 的 国产 
Л2-10 型 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 上 大 量 生产 内 径 仅 $2mm， 长度 只 有 8mm 的 薄 壁 细小 
纯 铜 管 截 段 。 由 于 用 无 搭 边 排 样 ， 切 断 、 弯 曲 、 卷 圆 整 个 冲压 过 程 中 ， 不 产生 废料 ， 实 现 了 
优质 、 高 产 、 低 消耗 。 该 冲模 的 运作 过 程 及 结构 特点 如 下 ; 

1) 合格 带 料 沿 图 示 进 料 方 向 人 模 ， 经 切断 后 弯 成 U 形 ， 然 后 由 棉 3 驱动 滑板 8 将 工件 
推 人 卷 圆 工 位 ， 进 行 卷 圆 ， 详 见 B 一 B 剖 视 图 。 成 品 工件 由 后 续 工 件 推 印 出 模 。 

2) 该 冲模 如 在 进 料 口 安装 一 次 送料 装置 ， 可 实现 全 自动 冲压 。 

3) Жз 为 单 作 用 驱动 斜 杭 。 与 其 配套 的 横 滑 块 16 上 装 有 推 件 滑板 17 ， 专 为 推移 工件 
而 设置 ， 其 头 部 应 与 弯曲 工件 形状 及 尺寸 匹配 。 

4) 冲压 件 尺 寸 很 小 ， 外 形 尺寸 仅 $2. 6mm x 8mm， 故 冲 制 成 品 要 在 出 件 口 设 成 品 箱 。 

29. 底板 带 偏心 压 块 式 自 动 送料 装置 的 冲 裁 、 弯 曲 和 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-29) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-29) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-29 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1=0. 5mm、 料 宽 B=90 .0 ;mm 的 20 钢 冷 轧 带 钢 ， 在 公 
称 压力 为 400kN 的 J21—40 型 国产 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 所 示 底 
板 零 件 ， 可 以 达到 优质 、 高 产 、 低 消耗 的 效果 。 该 工件 的 冲压 工艺 采用 冲 孔 和 冲模 、 冲 缺 和 
切 开 、 弯 曲 和 成 形 三 工 步 在 一 副 自动 送料 模 上 完成 。 

该 模具 采用 偏心 式 压 块 送料 器 40、41。 其 工作 原理 如 下 : 由 于 小 弹簧 的 作用 及 压 块 的 
偏心 ， 使 压 块 始终 压 住 卷 料 。 当 上 模 下 降 时 ， 送 料 器 借助 弹 敌 复位 而 向 后 移动 ， 但 由 于 伸缩 
式 挡 料 销 43 的 阻碍 ， 使 卷 料 不 能 随 送 料 器 一 起 向 后 移动 。 启 模 时 ， 借 助 斜 攀 作 用 使 送料 器 
向 前 移动 ， 卷 料 随 送 料 器 向 前 移动 ， 完 成 送料 动作 。 

30. 接触 短片 用 枢 传 动 驱动 钩 式 送料 装置 自动 送料 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 6-30) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-30) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-30 所 示 为 接触 段 片 用 横 传 动 驱动 钩 式 送料 装置 自动 送料 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 
冲 裁 模 。 该 冲压 件 是 一 个 形状 简单 的 平板 冲 裁 件 ， 冲 压 工艺 采用 横 置 单列 直 排 有 沿边 、 有 搭 
边 排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 。 为 达到 高 生产 效率 和 操作 安全 ， 模 具 结构 设计 采用 了 槐 传动 钩 式 
送料 装置 自动 送料 。 为 使 送料 准确 顺畅 ， 要 使 搭 边 能 承受 钩子 拉 料 送 进 不 变形 。 冲 压 件 料 厚 
1. Smm， 取 搭 边 为 2mm 刚性 较 好 ， 采 用 钩 式 送料 装置 可 靠 又 经 济 。 其 运作 过 程 如 下 

工作 时 ， 首 先 手 工 送 料 ， 待 带 料 上 的 落 料 孔 送 到 钧 7 的 下 面 时 ， 开 始 自动 进 给 。 冲 程 下 
降 时 ， 斜 棉 11 推动 棉 滑 块 6 向 左 移 动 ， 带 料 在 送料 钩 的 拉动 下 也 同时 向 左 移动 ， 挡 料 销 2 
被 压 下 ， 在 斜 棉 11 完全 进入 滑 块 6 后， 带 料 送 进 完 毕 。 此 时 ， 挡 料 销 2 进入 带 料 空挡 处 被 
弹簧 弹 起 ， 带 料 也 正好 由 侧 娘 挡 板 23 定位 面 定 位 。 同 模 继续 下 降 时 ， 同 时 进行 冲 孔 和 落 料 。 

当 冲 程 回 升 时 ， 滑 块 6 ЖМЖНА 7 借 弹 得 3 的 拉力 复位 。 拉 料 钧 7 通过 材料 搭 边 时 ， 由 
于 头 部 斜面 作用 而 抬 起 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 用 标准 矩形 侧 刃 侧切 定 距 ， 控 制 送 料 进 距 5 =15mm， 取 侧 刃 切 边 宽 度 С) -2тт, ЙТ 
边 宽度 b=2. 5mm， 送 进 带 (Ж) 料 宽 为 B=55_0 ;mm。 
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А 6-29 


底板 带 偏心 压 块 式 自动 送料 装置 的 冲 裁 、 弯 曲 和 成 形 三 工 位 连续 式 复 合 模 





冲压 件 图 
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3 6-29 


模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 

底板 带 偏心 压 块 式 自动 
1 模具 名 称 送料 装置 的 冲 裁 、 弯 曲 和 | 5 使 用 材料 ЯН, В =93 _0 ;mm 

成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 JH21 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 SZmm 42 8 生产 率 /( 件 /h) 1300 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺 塞 2 45 43 ~48 23 滚轮 1 T7A 52 ~60 
2 弹簧 2 65Мп 43 ~ 50 24 “Ж: 2 |20 (5) | 58-62 
3 导 正 销 2 T7A 52-56 25 ж 2 |20 (2) 58-62 
4 冲 缺 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 26 пу 1 CrWMn 58-62 
5 螺钉 6 35 外 购 27 ЖР 1 Т8А 58-62 
6 16. 1 0235А 28 上 模 座 1 HT200 
7 149 1 ТІЮА 60 -64 29 ІНІ 4 45 43-48 
8 弹簧 4 65Мп 43-50 | 30 ЖТ 6 35 外 购 
9 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 31 模 柄 1 Q235A 
10 Ege 1 ТТА 52-56 | 32 垫 板 1 45 43 ~48 
11 МЕТ 4 35 外 购 33 固定 板 1 Q235A 
12 印 料 板 1 0235А 34 成 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
13 手柄 2 45 43 -48 35 ІНІ 2 45 43-48 
14 螺钉 2 35 外 购 36 螺钉 4 35 外 购 
15 销 钉 2 45 43 ~48 | 37 ШІ 1 TIOA 58 ~62 
16 滚轮 1 Т7А 52-56 38 r: 1 T10A 58-62 
17 棉 滑 块 导轨 1 45 43 ~48 39 туй 1 T10A 58-62 
18 横 滑 块 1 45 43 ~48 | 40 送料 器 1 T7A 52 ~56 
19 挡 板 1 Q235A 41 МЖ 1 45 43 - 48 
20 下 模 座 1 НТ200 42 ІШ 1 ТІ0А 60 -64 
21 弹簧 1 65Mn 43 -50 43 伸缩 挡 料 销 1 ТТА 52-56 
22 枫 滑 块 1 45 43 ~48 
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冲压 件 图 
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材料 : 锡 鳝 青铜 


料 厚 : 1.5mm 
排 样 图 
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图 6-30 ”接触 簧 片 用 模 传 动 驱 动 钓 式 送 料 装置 自动 送料 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 


表 6-30 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
接触 簧 片 用 模 传 动 驱 动 
钧 式 送 料 装 置 自 动 送料 
1 具名 称 5 更 用 材料 ЖЖ), В-55 26 smm 
ани 的 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 Ш қ 
冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 136 6 使 用 设 各 JH21 一 80 
3 ШІН Сл тт 0.06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 260 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 






























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 压力 弹簧 1 65Мп 43-50 14 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 挡 料 销 1 T7A 52-56 15 固定 板 1 Q235A 

3 拉力 弹簧 1 65Мп 43-50 16 垫 板 1 45 43 ~48 
4 滑 块 导轨 固定 板 1 Q235A 17 冲 孔 凸 模 4 Crl2 58-62 
5 导轨 2 45 43 ~48 18 印 料 板 1 Q235A 

6 横 滑 块 1 45 43 ~48 19 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 ЖИНА 1 ТТА 54-58 20 ІШ 1 Crl2 60 ~ 64 
8 Е 1 45 43 -48 21 压板 1 0255А 

9 片 弹簧 1 65Мп 43-50 | 2 下 模 座 1 HT200 

10 螺钉 1 35 外 购 23 侧 刃 挡 块 1 T7A 52 ~56 
11 Ë 1 T7A 54 ~58 24 承 料 板 1 0235А 

12 横 固 定 板 1 Q255A 25 |2) 1 T8A 58-62 
13 上 模 座 1 HT200 
































2) 冲 孔 凸 模 细 长 ， 冲 孔 直 径 仅 为 $2mm、4$22mm， 强 度 (尤其 是 纵 弯 强度 ) 很 低 。 为 
此 ,采取 加 粗 凸 模 杆 部 的 加 固 措 施 ， 使 其 成 为 二 台阶 结构 。 

3) 采用 整体 四 模板 ,但 给 予 适当 加 厚 ， 留 足 为 磨 余 量 。 

4) 采用 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 , 但 为 便于 送料 ， 特 向 左 转 90° 装 配 模 忌 与 匹配 送料 系 
统 ， 操 作 方便 ， 视 野 开阔 。 


6.2 ”装配 自动 送料 装置 可 自动 冲压 的 多 工 位 连续 模 


1. 钢丝 方 扣 环 切 断 、 连 续 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-31) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-31) 

(3) 分 析 说 明 

用 线材 、 杆 〈 棒 ) 料 弯 曲 成 形 闭 口 、 半 闭口 以 及 凸 肚 形 闭 式 弯 曲 件 ， 多 数 要 采用 有 忌 
弯曲 成 形 。 通 常 的 弯曲 方法 : 在 专用 夹具 上 挠 弯 ， 如 建筑 工地 弯 钢 筋 ， 在 车 床上 卷 绕 弹簧 及 
类 似 环形 零件 ; 用 专用 弯曲 模 在 压力 机 上 冲 弯 成 形 ; 采用 自动 弯曲 机 弯曲 成 形 ; 采用 自动 卷 
ЗАА НН ЛЭ; 用 特殊 的 螺旋 弯曲 模 在 压力 机 上 弯 形 。 其 中 ， 用 夹具 和 在 车 床上 弯 形 ， 效 率 
低 ， 不 能 适应 大 批量 生产 的 要 求 ， 而 且 用 车 床 卷 绕 弯 曲 只 适 于 圆 形 、 锥 形 等 旋转 成 形 的 弯曲 
件 ， 自 动 弯曲 机 只 用 于 直径 d <1.5 ~2mm 的 细 线 材 、 小 零件 生产 ， 调 试 要 求 技术 高 ， 对 品 
种 少 、 大 批量 生产 合适 ， 如 曲 别 针 、 发 卡 之 类 。 自 动 卷 簧 机 虽然 可 无 芯 、 冷 绕 钢 丝 直 径 d< 
16mm 以 下 弹簧 及 类 似 零件 ， 但 仅 限 于 圆 形 。 用 螺旋 弯曲 模 可 弯曲 成 形 多 种 形状 的 零件 ， 一 
般 多 用 于 钢丝 直径 4<3mm、 外 形 尺 寸 较 小 的 零件 ， 弯 制 粗 、 大 零件 废 次 品 率 高 ， 质 量 也 不 
好 。 在 大 量 生产 中 使 用 专用 弯曲 模 ， 如 图 6-31 所 示 的 自动 弯曲 模 能 够 实现 优质 高 产 、 低 
消耗 。 
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Р 6-31 钢丝 方 扣 环 切断 、 连 续 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
表 6-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


























































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
І 模具 名 称 22 |: 使 用 材料 成 盘 线 材 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设 各 р1-40 
3 冲 裁 间 除 С/ тш 切断 <0.3 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 101.6 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 切断 凸 模 1 Crl2 58 ~62 5 卡 板 1 T7 54 ~ 58 
2 切断 止 模 管 1 Crl2 60 -64 6 1386 2 65Mn 44 -50 
3 承 料 销 2 T7 54 ~58 7 挂 簧 柱 2 45 43 ~48 
4 摆 块 2 TSA 56 -60 8 下 模 座 1 Q235A 
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( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 









































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
9 螺母 1 45 19 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
10 轴 1 45 43 -48 20 固定 板 1 0235А 

11 垫 板 1 Q235A 21 弯 芯 1 CrWMn 58-62 
12 垫圈 1 Q235A 22 枢 滑 块 1 CrWMn 58-62 
13 固定 限 位 板 1 Т7 54 ~ 58 23 垫 板 1 45 43-48 
14 固定 板 1 Q235A 24 ЖИ 1 T8A 56 -60 
15 上 模 座 1 Q235A 25 螺钉 2 35 

16 卡 环 1 45 43 ~48 26 定位 板 2 45 43 ~48 
17 模 柄 1 0235А 27 销 钉 4 45 43 ~48 
18 螺钉 3 35 28 螺钉 8 35 



































该 冲模 采用 导 板 式 特殊 结构 。$4mm 的 成 盘 钢丝 ， 插 入 承 料 凹 模 管 2 后 ， 由 匹配 自动 送 





料 装 置 送料 入 模 至 挡 料 定位 板 26， 由 承 料 销 3 两 端 支 承 和 夹 持 ， 上 模 下 行 枢 24 推动 带 切 断 
凸 模 1 的 槐 滑 块 22， 切 断 钢 丝 并 弯 成 门 形 ， 卡 板 5 会 用 人 字 和 斜面 合拢 摆 块 4， 将 坏 件 弯 成 最 
终 的 方 扣 环 零件 。 


Т; 


弯 成 形 并 包 在 弯 芯 21 上 的 零件 ， 待 上 模 回程 上 升 时 ， 由 固定 限 位 板 13 ЖУАС EI КЕ 
落 入 模 下 零件 箱 中 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 用 槐 传动 机 构 改变 冲压 力 方向 ， 实 施 横向 多 工 步 冲压 ， 连 续 弯 曲 成 形 。 

2) 用 固定 限 位 板 13 59024, 254521 限 位 、 导 向 。 

3) 摆 块 4、 横 滑 块 22 的 复位 靠 弹簧。 

4) 全 自动 运作 ， 效 率 高 。 

2. АНЯ, ЕЛЕНЕ ІШЕККЕ Sis 

(1) 模具 图 (图 6-32) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-32) 

(3) 分 析 说 明 

对 于 尺寸 稍 大 、 尺 才 与 形 位 精度 要 求 高 以 及 弹性 较 大 的 线材 弯曲 件 ， 当 大 量 生产 时 ， 采 








用 专用 冲模 冲 制 的 零件 质量 更 好 ， 成 品 率 更 高 。 图 6-32 所 示 钢 丝 梯 形 环 弯曲 成 形 模 ， 就 是 
一 个 典型 实例 。 


该 冲模 是 一 个 切断 、 弯 曲 成 形 复合 模 。 其 运作 过 程 如 下 : 
成 盘 $3mm 的 线材 ， 插 人 送料 管 19 的 孔 送 入 模 。 钢 丝 端 头 直抵 固定 导 板 20 和 孔 壁 。 当 压 


力 机 滑 块 下 行 时 ， 凸 模 7 先 将 钢丝 切断 ， 随 即 与 世子 17 将 材料 截 坏 弯 成 门 形 。 滑 板 21 借 本 
身 的 斜 模 ， 通 过 轴 24 和 推 件 板 26 把 冲压 件 推 送 到 位 置 恰 好 保持 在 棉 滑 块 1 的 上 面 。 而 后 ， 
两 个 斜 模 6 借 斜 面 把 两 个 棉 滑 块 同时 推 向 中 心 ， 将 坯 件 弯曲 成 形 。 





























为 了 消除 回 弹 对 冲 件 尺寸 的 影响 ,最 后 压板 16、 横 滑 块 1、 忌 子 17， 三 者 一 起 把 冲压 





件 弯 出 反 回 弹 角 。 


弯 成 的 工件 ， 由 操作 者 用 手持 工具 ， 从 芯 子 上 取出 。 
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图 6-32 钢丝 梯形 环 切断 、 连 续 弯 曲 成 形 二 工 位 连续 式 复合 模 
表 6-32 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
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模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
i 模具 名 称 Жақ 5 使 用 材料 ВЕНН, Фют 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设 J23—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm <0.2 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 118.5 8 生产 率 /( 件 /h) 300 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 枢 滑 块 2 T8A 56 -60 9 垫 板 1 45 43 ~48 
2 挡 块 2 45 43 -48 10 上 模 座 1 Q235A 
3 螺钉 4 35 П ЩН 1 45 
4 弹簧 2 65Mn 44 ~50 12 BCA 1 Q235A 
5 ЕНТ 2 35 13 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
6 Н 2 Т8А 56 ~ 60 14 螺 塞 1 45 
7 r: 1 TI0A 58 - 62 15 螺钉 6 35 
8 固定 板 1 Q235A 16 压板 1 TSA 58-62 
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模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
17 芯 子 1 TIOA 58~52 | 23 销 钉 3 45 43 ~48 
18 螺母 1 45 24 % 1 T7 54 ~ 58 
19 送料 管 1 TI10A 58-62 25 螺母 1 45 
20 固定 导 板 1 45 26 推 件 板 2 T7 54 ~ 58 
21 滑板 1 T8A 56~60 | 27 螺钉 4 35 
22 下 模 座 1 Q235A 28 销 钉 2 45 43-48 

3. 引出 片 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 成 形 三 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (6-33) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (K 6-33 ) 

表 6-33 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 JH21—60 
3 冲 裁 间隙 CZmm 0. 012 7 送料 方式 动 ， 可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 7.3 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 fB J 1 T8A 58 ~62 | 16 上 模 座 1 Q235A 
2 导 料 板 2 45 43 -48 17 模 柄 1 0235А 
3 止 退 压 料 板 1 T7A 52 ~56 | 18 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 -64 
4 13% 1 65Mn 43 ~50 19 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
5 下 模 座 1 HT200 20 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
6 НІНЕ 1 0235А 21 推 板 1 T7A 
7 ЛИ?) 1 T8A 58 ~62 | 22 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
8 螺钉 6 35 外 购 23 弯曲 凸 模 导 板 1 45 43 ~48 
9 销 钉 4 45 43 ~48 | 24 推 件 挡 块 1 45 43 ~48 
10 导 柱 4 | 20 (ЯШ) | 58 ~62 | 25 顶 杆 1 T7A 52 ~56 
11 导 套 4 | 20 (ЯШ) | 58 ~62 | 26 横 滑 块 1 45 43 ~48 
12 导 板 1 Q235A 27 ЖИН 1 T8A 58-62 
13 导 料 板 2 45 43 ~48 28 四 模 1 TI0A 60 ~ 64 
14 固定 板 1 Q235A 29 I| J 2 TSA 58-62 
15 垫 板 1 45 43 ~48 30 冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 
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图 6-33 引出 片 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 


(3) 分 析 说 明 

图 6-33 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1 =0.3mm、 料 宽 B=24_? отт 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 钢 ， 
由 匹配 的 通用 一 次 自动 送料 装置 或 手工 将 带 料 按 工艺 要 求 节拍 与 频率 送 入 模 内 并 携带 工件 至 
各 工 位 冲压 加 工 ， 在 公称 压力 为 600kN 19121-60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 ， 经 冲 孔 、 落 
料 、 弯 曲 成 形 3 工 位 冲 制 引 出 片 冲压 件 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 专用 或 通用 带 料 校 平 装置 装 在 冲模 的 和 人 料 口 ， 专 门 对 成 卷 带 料 的 轧 制 与 卷 绕 圆 
弧 进 行 校 平 后 进入 冲压 工 位 。 

2) 采用 两 组 单 角 侧 为， 分 置 于 冲模 的 导 料 槽 两 边 ， 对 入 模 带 料 切 边 定 距 ， 确 保送 料 进 
ІН S=7.3mm， 误差 小 于 +0. 15mm。 

3) 采用 四 角 导 柱 模 架 弹 压 纯 料 导 板式 结构 ， 对 冲 小 孔 凸 模 实 施加 固 保 护 。 

4) 连续 冲压 工艺 为 : 冲 孔 、 落 料 、 一 次 弯曲 成 形 。 整 体 落 料 平 毛 环 由 落 料 止 模 中 的 顶 
件 器 将 其 顶 回 原 搭 边框 中 ， 用 送料 携带 至 弯曲 工 位 弯曲 成 形 。 

5) 为 了 防止 弯曲 时 毛坯 滑 移 而 使 其 两 弯 边 高 度 不 等 ， 特 意 在 弯曲 凸 模 上 装 导 正 销 ， 待 
其 插入 毛坯 中 心 孔 后 弯曲 。 

6) 压 弯 处 装 下 伸 料 板 ， 避 免 成 形 工件 随 压 弯 凸 模 带 入 废料 搭 边框 中 ， 使 工件 留 在 凹 模 
洞口 ， 由 一 只 装 在 凹 模 内 侧 的 弹簧 推 料 器 ， 将 工件 推 人 四 模 落 料 孔 落下 。 冲 压 时 靠 装 在 上 钾 
料 板 上 的 斜 棉 使 推 料 器 后 退 。 

4. 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 6-34) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-34) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-34 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 = 0.5mm、 料 宽 有 7=16 0 тт 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 400kN 的 了 21 一 40 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 直接 用 带 料 连续 冲压 一 模 成 形 ， 成 
批 与 大 量 生 产 门 形 焊 片 。 

该 冲压 件 是 一 个 薄 料 、 小 尺寸 的 口 形 烛 片 ， 尺 寸 与 形 位 精度 有 和 较 高 要 求 。 冲 压 工艺 设计 
为 : 冲 孔 、 整 体 落 料 获 平 毛坯 、 弯 曲 成 形 三 工 步 连续 冲压 一 模 成 形 。 为 节省 材料 ， 采 用 展开 
平 毛坯 沿 横 轴 呈 15° ~20° 斜 排 ， 进 行 有 沿边 、 有 搭 边 排 样 的 有 废料 冲 裁 ， 获 取 展 开平 毛坯 ， 
并 由 落 料 凸 模 将 其 推 抒 到 弯曲 凹 模 的 同 平面 平台 上 ， 用 横 20 驱动 的 活动 推 秃 板 将 落 料 毛坯 
平 推 至 弯曲 工 位 进行 切口 压 形 并 弯曲 复合 冲压 ， 完 成 冲 制 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 非 标准 加 厚 钢 模 座 模 架 ， 凹 模 周 界 加 大 ， 为 增加 两 套 攀 传动 
机 构 创 造 了 条 件 。 钢 模 架 刚度 大 ， 承 受 连 续 冲 压 的 动 载 能 力 强 ， 确 保 冲 模 平 稳 运 作 。 

2) 下 模 分 两 屋 ， 将 冲 裁 凸 模 与 弯曲 止 模 分 上 、 下 两 层 。 上 层 的 冲 裁 包括 冲 孔 、 落 料 两 
个 工 步 。 下 层 的 弯曲 工 位 包括 工件 中 心 孔 旁 切口 压 形 、 弯 曲 两 工 步 。 两 层 止 模 有 一 个 高 盖 且 
在 平面 上 错开 ， 实 现 工 步 连接 ， 连 续 冲 压 。 
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图 6-34 焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 


表 6-34 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
焊 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 钢 模 架 冲 孔 、 落 料 、 弯 ‖ 5 使 用 材料 ЯН, В-16 0 mm 
三 工 位 连续 式 复 谷 模 

2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 JH21 一 40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 动 ， 可 手工 

4 送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) 850 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 拉力 弹簧 1 65Мп 43-50 20 ЖИ 2 ТВА 58-62 
2 导 柱 2 120 (ИИ) | 58-62 | 21 滚轮 2 T7A 52-56 
3 Ші 1 ТІЮА 22 УЖЕ 2 45 43 -48 
4 导 料 板 2 45 43 ~48 23 下 模 座 1 Q235A 

5 螺钉 6 35 外 购 24 螺母 1 45 43 ~48 
6 印 料 板 1 Q235A 25 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
7 导 正 销 2 T7A 52-56 | 26 定位 板 1 T7A 52-56 
8 导 套 2 | 20 (#10) | 58 ~62 | 27 顶 件 器 1 套 部 件 

9 上 模 座 1 Q235A 28 弹簧 1 65Мп 43-50 
10 垫 板 1 45 43 ~48 | 29 弹簧 1 65Мп 43-50 
11 固定 板 1 Q235A 30 顶 件 器 座 1 T7A 52 ~56 
12 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 31 Т 1 ТІ0А 58-62 
13 模 柄 1 Q235A 32 弯曲 四 模 平 台 1 ТІ0А 60 -64 
14 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 || 33 限 位 器 2 套 部 件 

15 冲 中 心 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 34 滚轮 轴 2 45 43-48 
16 01] 27 1 T8A 58 ~62 | 35 (ДЕЛЕ р 1 ТТА 52-56 
17 ЖЕТ 4 35 外 购 36 销 钉 2 45 43 ~48 
18 销 钉 2 45 43 ~48 | 37 枫 滑 块 2 45 43 ~48 
19 挂 簧 销 2 Q235A 38 活动 推 件 板 1 45 43 ~48 

5. 接 插件 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 弹 压 和 卸 料 冲 裁 、 连 续 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 6-35) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-35) 

(3) 分 析 说 明 

电器 元 件 用 标准 接 插件 均 采 用 专用 自动 高 速 压力 机 配 专用 固定 结构 冲模 成 批 和 大 量 生 
产 。 图 6-35 示 出 的 复合 模 ， 可 用 料 厚 1=0.1~0.25mm、 料 宽 B=22_9 mm 的 锌 青铜 冷 轧 
带 料 ， 在 公称 压力 为 250kN 的 了 1 一 25 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制图 示 非 标 
准 接 插 件 ， 质 量 好 、 效 率 高 。 

该 冲压 件 类 似 标 准 接 插 件 ， 要 求 精 度 高 ， 具 有 稳定 而 不 变 的 弹性 夹 紧 力 。 冲 压 加 工 采 取 
的 技术 措施 主要 是 用 刚性 铀 压 校 正 弯曲 模 ， 保 证 零 或 接近 零 回 弹 的 同时 ， 达 到 更 好 的 尺寸 与 
. 654 · 
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图 6-35 ” 接 插件 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 弹 压 印 料 冲 裁 、 连 续 弯 曲 、 切 断 六 工 位 连续 式 复合 模 
-655. 


表 6-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
接 插件 滑动 导向 对 角 导 
1 模具 名 称 1 35 使 用 材料 АРЕ, В =22 Ó mm 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 自动 ， 手工 
4 送料 进 距 S/mm 8.2 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 “Ж: 2 |20 (ЖМ) | 58-62 26 上 模 座 1 Q235A 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 27 ЩН 4 35 外 购 
3 ШӨ РН 1 TI0A 60-64 | 28 顶 杆 2 T7A 52 ~56 
4 侧 刃 挡 块 1 T8A 52-56 29 弹簧 4 65Мп 43-50 
5 ШЕ 1 T10A 60 ~ 64 30 туй 1 T10A 58-62 
6 螺钉 2 35 外 购 31 螺钉 4 35 外 购 
7 ШЫ 1 ТІ0А 60-64 | 32 нж 2 0275А 
8 切断 四 模 1 ТІЮА 60 - 64 33 导 料 板 2 45 43 -48 
9 上 模 座 1 0235А 34 НЕЕ 1 0235А 
10 下 垫 板 1 45 43 -48 35 Ша 1 T10A 60 ~ 64 
11 ЖИ 1 T8A 58 ~62 | 36 ЕТ 6 35 外 购 
12 模 滑 块 1 45 43 -48 37 弯曲 四 模 1 CrWMn 60 ~64 
13 弯曲 模 芯 下 拼 块 1 CrWMn 60 ~64 38 ШЕ 1 TI10A 60 ~ 64 
14 固定 板 1 Q235A 39 Ш 99: 1 TI10A 60 ~ 64 
15 | 弯曲 模 芯 上 拼 块 1 CrWMn 58 ~62 | 40 I| JJ pi HE 1 ТТА 52-56 
16 上 模 座 1 0235А 41 导 料 板 2 45 43 ~48 
17 垫 板 1 45 43 ~48 | 42 ЕТ 4 35 外 购 
18 螺钉 2 35 外 购 43 弯 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
19 ЖҰЖ 1 45 43 -48 44 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
20 弹簧 1 65Mn 43-50 | 45 ЕЗШШІСАР E 1 Crl2 60 -64 
21 模 柄 1 Q235A 46 弯曲 凹 模 髓 件 1 Crl2 60 -64 
22 I| 2J 1 TSA 58-62 || 47 弯曲 凸 模 j| CrWMn 58-62 
23 螺钉 6 35 外 购 48 冲 裁 外 形 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
24 印 料 板 1 0235А 49 承 料 板 1 0235А 
25 导 套 2 | 20 (Ж) | 58-62 



































形 位 精度 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

采用 裁 搭 边 、 切 废 等 方法 ， 将 工件 始终 留 在 带 料 上 ， 用 送 进 材料 携带 的 方法 ， 使 工件 在 
各 工 位 进行 冲压 加 工 ， 至 最 后 工 位 切断 分 离 出 成 品 冲压 件 。 从 排 样 图 上 可 以 看 出 ， 第 工 工 位 
- 656. 





ЛИКИ 2700 е с, ЭЕ ЛЕЗ БУИ; 第 开工 位 裁 搭 边 完成 毛坯 冲 
UJ; ЖШ - УК ОР; 第 VM 工 位 整形 并 切断 落 料 成 品 。 

该 冲模 结构 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 非 标准 钢板 加 厚 模 座 模 架 ， 承 载 能 力 强 ， 运 作 平稳 。 

2) 用 双 作 用 枢 传 动机 构 实 施 平 面 横向 弯曲 冲压 ， 斜 枢 可 自动 刚性 复位 。 

3) 四 模 采 用 锐 拼 结构 。 拼 块 用 销 杀 定位、 紧 螺 纹 联接 。 

4) 导 柱 加 粗 并 加 长 ， 保 证 连续 冲压 时 模具 开启 凸 模 不 脱离 印 料 板 。 

6. 接线 头 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 6-36) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 6-36 ) 

表 6-36 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 容 
接线 头 滑动 导向 对 角 导 ， 
1 模具 名 称 Қалың 5 使 用 材料 条 料 ,B=47 8smm 
复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 JH21 一 60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.06 7 送料 方式 动 ， 可 手动 
4 送料 进 距 S/mm 22.5 8 生产 率 /( 件 /h) 1500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 项 杆 2 T7A 52 ~56 13 心 轴 2 T7A 52-56 
2 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 14 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
3 弯曲 上 模 1 CrWMn 58 ~62 15 限制 件 4 Q235A 
4 定位 板 1 Q235A 16 侧 丸 1 T8A 58-62 
5 15/71 1 45 43 -48 17 导 料 板 1 45 43 ~48 
6 жн 2 45 43 -48 18 导 料 板 1 45 43 ~48 
7 滚轮 2 ТТА 52-56 19 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
8 ВРВ 1 T8A 58-62 | 20 推 板 2 45 43-48 
9 1 T8A 58 ~62 | 21 Fb 36 4 65Mn 43-50 
10 拼 块 1 CrWMn 58-62 | 22 下 模 座 1 0235А 
11 拼 块 1 CrWMn 58 ~62 23 上 模 座 1 Q235A 
12 定位 板 2 45 43 ~48 24 模 柄 1 Q235A 



































(3) 分 析 说 明 
图 6-36 所 示 为 小 型 机 电 产 品 用 接线 头 的 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 。 该 冲 
压 件 采 用 无 搭 边 排 样 ， 进 行 少 废料 连续 冲压 。 该 冲模 可 一 次 冲 出 左右 两 个 工件 。 原 材料 为 板 
裁 条 料 ， 料 宽 B=47_0 ,mm。 条 料 从 导 料 板 17 、18 中 间 通 过 ， 由 侧 丸 16 冲 出 进 距 。 冲 孔 凸 
模 19 对 左右 两 个 正 反 工件 进行 冲 孔 。 落 料 凸 模 2 对 右面 一 个 工件 落下 毛坯 ， 由 弹簧 顶 杆 1 将 
-657. 
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图 6-36 ”接线 头 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 三 工 位 连续 式 复合 模 














落 料 毛坯 自 四 模 孔 中 推 下 ， 由 托 板 5 Е, БАКА ТЕ, НВ 8 推动 滚轮 7， 使 枫 滑 块 6 

连同 推 板 20 向 左 退出 。 当 上 模 上 升 时 ， 借 拉 簧 21 之 力 ， 推 板 20 将 落 料 毛坯 推送 至 弯曲 工 

位 弯曲 成 形 。 弯 成 工件 被 后 续 推 送 平 毛 坯 将 其 推送 出 模 。 左 边 一 个 工件 的 冲压 过 程 同 上 。 
7. 扣 边 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 切断 、 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 











(1) 模具 图 (图 6-37) 
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6-37 扣 边 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 切 断 、 弯 曲 二 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (26-37) 
表 6-37 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А КЕНЕ 序号 项 H 内 容 
| 模具 名 称 н ПІ АРН, 8176: шш 
连续 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 194 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 9 动 ， 可 手动 
4 送料 进 距 S/mm 187.4 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 2 35 外 购 14 热 板 1 45 43 ~48 
2 螺钉 4 35 外 购 15 上 模 座 1 Q235A 
3 ІШ 1 Crl2MoV 60 ~ 64 16 螺钉 3 35 外 购 
4 螺钉 6 35 外 购 17 模 柄 1 Q235A 
5 销 钉 2 45 43 -48 18 固定 板 1 Q235A 
6 下 模 座 1 Q235A 19 螺钉 4 35 外 购 
7 定位 板 1 T7A 52-56 | 20 冲 口 切断 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 
8 四 模 框 1 45 43 ~48 21 校 直 器 1 45 43-48 
9 ШЕР 1 Crl2MoV 60 ~64 | 22 限 位 柱 2 0275А 
10 定位 压板 1 T7A 52 ~56 | 23 销 钉 2 45 43 ~48 
11 导 柱 2 | 20 (ИИ) | 58 ~62 | 24 | 夹 辊 式 送料 装置 | 1 £ 部 件 
12 导 套 2 | 20 ( 渗 碳 ) | 58-62 | 25 螺钉 4 35 外 购 
13 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 


























(3) 分 析 说 明 
图 6-37 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 +=1.5mm、 料 宽 B=176_0 ;mm 的 Q235A 酸 洗 钢 带 ， 在 
公称 压力 为 800kN 的 国产 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 扣 边 冲压 件 ， 不 仅 效率 高 、 
操作 安全 ， 而 且 冲 压 件 一 致 性 好 、 互 换 性 强 ， 质 量 令 人 满意 。 
该 冲压 件 形状 简单 ， 采 用 无 沿边 、 无 搭 边 排 样 进行 无 废料 冲压 ， 带 材 利 用 率 接 近 


100% 。 该 冲压 件 的 冲压 工艺 设计 ， 设 置 为 切断 、 弯 曲 两 工 位 。 在 第 I 工 位 切断 
































时 无 搭 边 ， 





仅 为 无 废料 切断 。 为 保证 带 料 能 平 直 送 进 ， 在 切断 凸 模 上 加 了 一 个 带 料 回 带 校 直 装置 21 ， 


在 上 模 回 程 上 升 时 ， 将 切断 时 上 模 叉 口 把 带 料 压 弯 的 部 分 利用 件 21 的 工 形 平 钩 扳 直 。 第 工 





工 位 利用 带 料 切断 面 的 凸 台 ， 为 材料 送 进 定位 ， 进 行 吉 形 自由 弯曲 。 在 弯曲 凹 模 口 部 下 方 
制 出 止 回 台 ， 利 用 弯曲 件 回 弹 ， 自 动 印 件 出 模 。 

该 冲模 需 男 行 设置 自动 送料 装置 ， 才 能 实现 自动 连续 冲压 。 该 冲模 图 仅 示 出 了 夹 辊 式 送 
料 装置 24 的 局 部 。 


8. 钮 扣 壳 用 模 传 动 实施 工 位 间 自 动 送 进 的 六 工人 


м. 


(1) 模具 图 (图 6-38) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-38) 


“660. 





连续 式 复 合 模 
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6-38 ” 钮 扣 壳 用 槐 传动 实施 工 位 间 自 动 送 进 的 六 工 位 连续 式 复合 模 


表 6-38 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 ” 容 序号 项 А 内 容 
钮 扣 壳 用 栅 传 动 实施 工 
1 模具 名 称 位 间 自 动 送 进 的 六 工 位 | 5 使 用 材料 ЖҮН, В-29.5 0 mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 р1-100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 048 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 850 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 17 弯曲 摆 块 (Ze) 1 CrWMn 58-62 
2 ЕНШІ 1 Crl2 60 ~ 64 18 斜 横 1 ТІ0А 58-62 
3 装 联 架 1 CrWMn 54 ~ 58 19 导 柱 4 | 20 (ЯШ) | 58-62 
4 НИТ 1 Т7А 52-56 20 导 套 4 | 20 (ЖШ) 58-62 
5 整形 扣 柄 凸 模 1 CrWMn 58-62 21 9271305 2 0235А 
6 止 模 框 1 45 43 ~48 | 22 夹 刃 组 件 2 套 部 件 
7 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 || 23 切断 目 模 1 Crl2 60 ~ 64 
8 拉 深 凸 模 1 Crl2 58 ~62 24 + 1 Q235A 
9 压 边 圈 1 T7A 52-56 || 25 钮 扣 底 壳 坯 1 H68 
10 | 冲 孔 凸 模 内 项 销 2 45 43 ~48 | 26 钮 扣 柄 1 H62 
11 冲 孔 凸 模 外 套 2 T7A 52 ~56 27 垫 块 1 Q235A 
12 拉 深 凹 模 1 Crl2 60-64 | 28 定位 挡 块 1 45 43 ~48 
13 ОЖ 1 T7A 52 ~56 29 下 模 座 1 0235А 
14 模 柄 1 Q235A 30 垫 板 1 45 43-48 
15 ШИ 12 部 件 31 螺钉 14 35 外 购 
16 切断 摆 块 (Ж) 1 CrWMn 58 ~62 | 32 销 钉 10 45 43 ~48 



































(3) 分 析 说 明 

图 6-38 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 = 1.2mm、 料 宽 B = 30 0 ;mm 的 H68 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 1000kN 的 国产 J]21 一 100 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 ， 首 先 对 带 料 进行 冲压 加 
Тт, Б, ЛЕА, ФІ. Smm 的 Н62 黄 铜 丝 从 横向 由 横 传 动机 构 自 动 送 入 模 ， 先 将 铜 
丝 弯 成 U 形 后 , 插入 反 向 拉 深 成 形 的 浅 锥 体 纽扣 壳 底 孔 中 压 弯 出 弯 脚 ， 压 合 在 纽扣 壳 底 经 
整形 后 落 料 出 品 。 

该 冲模 带 料 、 线 材 两 条 冲压 线 的 原材料 首次 送 入 模 ， 要 手工 或 男 配 通用 送料 装置 ， 包 括 
开卷 机 、 校 平 、 校 直 机 、 润 滑 装 置 等 ， 便 可 实现 全 自动 冲压 加 工 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 四 导 柱 加 厚 钢 模 座 、 加 粗 加 长 导 柱 导 套 的 大 刚度 加 强 型 非 标准 钢 模 
架 ， 承 载 大 ， 抗 偏 载 能 力 强 ， 能 保证 高 强度 连续 冲压 平稳 运作 。 

2) 整个 冲模 含 带 料 、 线 材 两 条 冲压 线 ， 带 料 有 6 个 工 位 ， 线 材 也 有 切断 、 弯 U 形 、 装 
“662. 




















联 〈 搬 入 预 冲 孔 、 压 出 弯 角 ) 4 个 工 步 。 两 条 冲压 线 的 全 部 工 位 布局 在 同一 平面 ， 线 材 冲 压 
线 各 工 位 垂直 于 带 料 冲 压 线 而 整体 呈 了 T 形 布置 。 
3) 线材 在 带 料 第 W 工 位 垂直 进入 并 进行 纽扣 柄 的 加 工 、 与 扣 壳 装 联 工作 。 
4) 选用 冲压 设备 应 满足 冲模 占用 台面 大 的 安装 需要 。 线 材 冲 压 有 校 平装 置 并 用 槐 传动 


自动 送 进 ， 模 体 庞大 。 





9. 锁 盖 用 多 组 枫 传 动机 构 实现 自动 送料 、 工 位 间 送 进 及 自动 卸 件 出 模 的 八 工 位 连续 式 


复合 模 


(1) 模具 图 (图 6-39) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-39) 
表 6-39 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 & 
锁 盖 用 多 组 枫 传 动机 构 实 
现 自动 送料 、 工 位 间 送 ; 
1 模具 名 称 — de 5 使 用 材料 ЖӘН, 8-50 % ұш 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 了 21 一 120 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 57 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 偏心 压 块 1 Т7А 52-56 17 落 料 凹 模 1 Crl2 60 -64 
2 活动 夹 持 器 1 套 部 件 18 Са ae 1 部 件 
3 废料 切断 刀 1 Crl2 58 ~62 19 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
4 滑 料 斗 1 Q235A 20 储 毛 坏 平板 1 45 43 ~48 
5 支架 1 Q235A 21 顶 件 器 1 ТТА 52-56 
6 фз 4 65Мһ 43 ~ 50 22 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
7 导 料 销 1 套 部 件 23 活动 夹 持 器 1 套 部 件 
8 Pr 38 2 65Mn 43-50 24 ЖР 1 T8A 58-62 
9 фз 2 65Мп 43 -50 25 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
10 拉 深 凹 模 1 CrWMn 60 ~64 | 26 推 件 板 1 T7A 52-56 
11 СПАС ЗШ: pik 4 CrWMn 60-64 | 27 垫 板 1 45 43 ~48 
12 拉 深 是 模 1 CrWMn 58-62 | 28 销 钉 4 45 43 ~ 48 
13 活动 夹 持 器 12 部 件 29 上 、 下 模 座 各 1 Q235A 
14 枢 滑 块 1 45 43 ~48 | 30 导 柱 、 导 套 各 2 20 (М) | 58 ~62 
15 ЖИ 1 T8A 58 ~62 | 31 导轨 5 套 部 件 
16 推 件 板 1 T7A 52-56 | 32 滚轮 3 T7A 52-56 
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(3) 分 析 说 明 

图 6-39 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 ;= Тоат, Ж В = 50 0 ;mm 的 10F 冷 轧 带 钢 ， 在 公称 
压力 为 1200kN 的 Ј21—120 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生 产 仪表 控制 柜 的 门 锁 盖 
板 。 该 冲压 件 外 形 不 复杂 ,但 有 一 定 的 外 观 装饰 效果 。 外 表 的 外 廊 周 边 有 平行 双 线 压 印 。 根 
据 工 艺 分 析 ， 按 照 工件 尺寸 和 形状 ， 冲 压 工 艺 设计 为 : 冲 孔 、 落 料 、 拉 深 并 成 形 三 工 步 八 工 
位 连续 冲压 一 模 成 形 。 其 冲压 过 程 如 下 : 

带 料 用 手工 插入 模具 右边 夹 辊 间 ， 由 专业 调整 工 调试 冲 出 合格 工件 交 操 作 工 生产 。 带 料 
入 模 送 至 侧 刃 切 边 定 距 ， 送 至 第 工 工 位 ， 一 次 冲 出 4 个 矩形 孔 和 4 个 圆 孔 。 带 料 连续 送 进 ， 
横 驱 动 活 动 夹 持 器 2 夹 住 带 料 在 上 模 回程 上 升 ， 横 24 脱离 滚轮 后 ， 靠 拉 簧 拉动， 将 带 料 向 
前 送 进 一 个 进 距 ， 经 两 个 空 工 位 ， 照 模具 图 箭头 所 示 方 向 将 加 工 的 带 料 插入 箭头 所 示 的 夹 辊 
之 间 ， 再 通过 两 组 枫 传 动机 构 一 起 动作 ， 经 过 3 个 空 工 位 至 导 料 定位 销 7 后 进入 第 开工 步 ， 
进行 整体 落 料 ， 获 得 的 平 毛 坏 由 落 料 凸 模 19 推送 出 模 并 由 弹 顶 印 件 吉 18 将 落 料 的 平 毛坯 压 
在 四 模 17 下 的 平板 上 ， 待 上 模 上 升 回程 后 ， 拉 得 8 拉动 攀 滑 块 带动 推 件 板 16， 将 平 毛坯 推 
送 至 第 亚 工 步 拉 深 并 压 印 成 形 ， 剖 压 完 成 的 制 件 ， 由 推 件 板 26 推 件 出 模 。 

该 冲模 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 加 厚 模 座 非 标准 钢 模 架 ， 导 柱 要 加 粗 加 长 ， 以 提高 冲模 的 整 
体 刚度 和 抗 偏 载 能 力 ， 保 证 平稳 运作 。 

2) 用 5 组 横 传 动机 构 实 现 自动 送料 、 工 位 间 上 自动 送 进 、 自 动 捉 件 出 模 。 

3) 从 带 料 入 模 到 成 品 件 出 模 总 计 为 3 工 步 8 工 位 ， 模 体 庞大 ， 结 构 复 杂 。 

4) 活动 夹 持 器 采用 偏心 压 块 加 紧 结构 ， 简 单方 便 。 

10. 接头 滑动 导向 中 间 导 柱 非 标准 钢 模 座 模 架 切断 、 连 续 弯曲 二 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 6-40) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 6-40) 

(3) 分 析 说 明 

图 6-40 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 =0. 5mm、 料 宽 B=27mm 的 冷 轧 H62 黄 铜 带 料 ， 在 公 
称 压力 为 250kN 8912-25 型 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 上 成 批 和 大 量 生产 图 示 的 接头 冲压 
件 。 该 冲压 件 外 形 简单 ， 类 似 一 个 矩形 盒子 ， 其 展开 平 毛坯 是 一 个 宽 x 长 =27mm х 133mm 
的 矩形 平板 。 该 冲模 冲压 时 采用 卷 料 ， 由 自动 送料 装置 (包括 开卷 机 、 校 平 与 润滑 装置 ) 
将 开卷 带 料 送 入 模 内 〈 也 可 用 手工 送料 ) ， 而 后 经 切断 、 连 续 弯 曲直 至 压 成 合格 的 制 件 ， 均 
在 该 模具 内 一 模 完 成 。 
黄 铜 带 送 入 第 工 工 位 于 落 料 凹 模 34 为 口 表 面 ， 由 落 料 凸 模 30 按 工 = 133mm 剪 截 成 展开 
平 毛 坯 ， 并 推送 至 止 模 下 洞口 出 模 ， 由 送料 器 37 推送 毛 坏 进入 滑动 模 芯 13 РА 10 
ЖИЗНИ 11 在 中 间 横 下 行 时 推动 匹配 滚轮 使 送料 杆 21 的 压 簧 储存 的 压力 得 以 释放 ， 将 平 毛 
坯 弯 成 门 形 并 由 送料 器 37 将 其 推送 到 滑动 模 芯 13 下 。 此 时 ， 中 间 枫 推动 左右 两 边 匹 配 滚 
轮 ， 通 过 涨 板 18 拉动 杠杆 板 19 对 模 芯 下 的 中 形 坏 件 进行 相向 弯曲 成 矩形 盒 状 。 在 上 模 回 程 
上 升 时 ， 覃 推动 印 料 板 23 从 模 芯 13 上 推 印 下 成 品 工件 ， 完 成 冲 制 。 
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图 6-40 ”接头 滑动 导向 中 间 导 柱 非 标准 钢 模 座 模 架 切断 、 连 续 弯曲 二 工 位 连续 式 复合 模 


























材料 : H62 黄 铜 
ЖЫН: : 0.5mm 


表 6-40 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
接头 滑动 导向 中 间 导 柱 
复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 194 6 使 用 设备 JH12—25 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 或 手工 

4 送料 进 距 S/mm 133 8 生产 率 /( 件 /h) 850 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 导 套 2 Т8А 58 ~62 || 21 送料 杆 2 45 43 ~48 
2 导 柱 2 T8A 58-62 92 下 模 座 1 Q235A 

3 印 料 板 1 0235А 23 印 料 板 1 45 43-48 
4 销 钉 4 45 43 ~48 | 24 夹 块 2 Crl2 60 ~64 
5 螺钉 10 35 外 购 25 IIS z 1 45 43-48 
6 内 六 角 螺 钉 14 35 外 购 26 轴 衬 2 H62 

7 上 模 座 1 Q235A 27 圆柱 头 螺钉 2 35 外 购 
8 模 柄 1 0235А 28 туй 1 TIOA 58 ~62 
9 内 六 角 螺 钉 7 35 外 购 29 Ша 1 45 43-48 
10 Lus 1 TSA 58-62 30 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
11 ЖЕЛЕ 1 45 43 -48 31 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
12 上 压 盖 1 0235А 32 sia JBI r 1 £ 部 件 

13 滑动 模 世 1 T8A 58-62 33 П 1 Crl2 60 ~ 64 
14 滚 柱 3 T8A 58-62 34 落 料 凹 模 1 T10A 60 ~ 64 
15 жы 1 Crl2 60 ~ 64 35 盖 板 1 Q235A 

16 ЖЖ 1 45 43-48 | 36 轴 销 1 45 43-48 
17 下 模 座 1 0235А 37 送料 器 1 部 件 

18 涨 板 2 T8A 58 ~62 38 钢 1 Q235A 

19 杠杆 板 2 T7A 58-62 | 39 送料 板 1 45 43 ~48 
20 心 轴 8 T8A 58 ~ 62 
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要 实现 无 废料 冲 裁 ， 必 须 先 实现 无 搭 边 排 样 。 只 有 使 平板 冲 裁 件 和 各 种 成 形 件 (包括 
拉 深 件 、 弯 曲 件 和 其 他 成 形 件 ) 的 展开 平 毛坯 ,都 实现 了 无 沿边 、 无 搭 边 的 排 样 并 具有 可 
冲压 的 工艺 性 ， 才 有 可 能 实现 无 废料 的 冲 裁 。 如 果实 现 了 无 搭 边 、 无 沿边 排 样 ， 但 冲压 件 有 
孔 、 模 或 内 形 ， 则 只 能 实现 少 废料 冲 裁 ， 所 以 ， 只 有 实现 了 无 搭 边 、 无 沿边 排 样 ， 使 冲压 过 
程 中 不 产生 工艺 废料 ， 同 时 冲压 件 上 无 了 筷 、 权 及 内 形 ， 冲 压 过 程 中 又 不 产生 结构 废料 ， 才 能 
实现 完全 的 无 废料 冲 裁 。 

无 搭 边 排 样 对 冲 裁 件 (包括 立体 成 形 件 展开 平 毛坯 ) 的 形状 有 一 定 的 要 求 : 

两 个 以 上 相同 的 平板 冲 裁 件 ， 可 在 同一 个 平面 无 缝 际 的 拼合 构成 一 个 具有 两 条 平行 边 的 
闭合 平面 图 形 ， 便 可 进行 单列 、 双 列 或 多 列 的 直 排 、 斜 排 、 对 排 等 各 种 无 沿边 、 无 搭 边 排 
样 ， 进 行 无 废料 冲 裁 。 无 缝隙 拼合 的 拼合 线 即 相 邻 两 拼合 冲 裁 件 的 共 线 。 根 据 平面 几何 学 中 
“点 、 线 、 面 、 体 ”的 关系 定理 “点 动 成 线 、 线 动 成 面 、 面 动 成 体 ”， 将 上 述 共 线 (俗称 母 
ZR) 在 两 条 平行 线 之 间 按 照 规定 的 方法 和 方向 移动 获得 的 无 缝 连接 的 闭合 平面 图 形 ， 就 是 
既 无 搭 边 又 无 沿边 ， 可 进行 无 废料 冲 裁 的 排 样 图 。 因 此 ， 无 搭 边 排 样 图 就 是 冲 裁 件 母 线 在 条 
料 、 带 料 或 卷 料 上 按 既 定 规 律 运动 产生 的 闭合 平面 图 形 。 

根据 冲压 件 图 及 其 无 搭 边 排 样 图 设计 的 少 废料 与 无 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 和 少数 兼 有 弯 
曲 、 成 形 的 多 工 位 连续 复合 模 ， 多 采用 以 下 几 种 结构 形式 ; 

1) 无 导向 固定 缉 料 结构 少 (无 ) 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 

2) АЕР КИР (无 ) 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 

3) 滑动 导向 导 柱 模 架 固定 印 料 少 〈 无 ) 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 

4) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 少 (无 ) 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 。 

5) 滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 导 板 少 (无 ) 废料 多 工 位 连续 式 复 合 模 。 

少 废料 、 无 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 的 冲压 精度 较 低 ， 一 般 都 在 IT14 ~ IT12 之 间 。 要 提 
高 少 废料 冲 裁 件 的 线性 尺寸 精度 ， 就 要 设计 特殊 结构 的 多 工 位 连续 模 ， 采 用 更 小 的 冲 裁 间 
际 ,， 使 用 高 精度 模 架 ， 其 至 使 用 深 动 导向 深 珠 导 柱 模 架 以 及 配备 高 精度 模 架 的 弹 压 导 板式 结 
构 多 工 位 连续 模 。 












































7.1 无 导向 固定 卸 料 少 废料 与 无 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 


无 导向 机 构 、 无 导向 装置 的 冲模 可 用 于 冲 制 各 种 类 型 、 各 种 形状 的 冲压 件 。 尤 其 在 复杂 
形状 冲压 件 分 序 多 模 冲 制 时 ， 此 类 冲模 使 用 更 广 。 

无 导向 固定 印 料 结构 少 无 废料 多 工 位 连续 模 ， 因 模具 本 身 无 导 疝 装置， 主要 依靠 压力 
“668. 








机 请 块 匹 配 导 轨 实 施 凸 模 对 准 止 模 的 导向 。 国 产 压 力 机 滑 块 导轨 的 导向 精度 ， 主 要 取决 
于 滑 块 行程 对 压力 机 工作 人 台 板 的 垂直 度 、 滑 块 模 柄 孔 对 滑 块 下 平面 的 垂直 度 、 滑 块 下 平 
面 对 工 作 台 平面 的 平行 度 ， 以 及 工作 台 上 平面 和 滑 块 下 平面 的 平面 度 等 。 其 累积 误差 = 
0.1~0.15mm， 加 上 国产 中 小 型 机 械 压 力 机 均 为 C 形 机 架 开 式 压 力 机 ， 机 架 承 载 有 
0.01mm/10kN 的 弹性 变形 ， 而 且 C 形 机 架 变形 为 台面 前 倾 的 角 变 形 ， 对 凸 模 与 凹 模 的 对 
准 导向 有 严重 影响 ， 所 以 ， 无 导向 固定 伸 料 结构 多 工 位 连续 模 ， 冲 压 精 度 低 ， 冲 压 噪 声 
大 ， 操 作 安 全 隐患 多 、 风 险 大 ， 安 装 调试 要 求 高 。 但 因 这 类 连续 模 结构 简单 ， 制 造 方便 ， 
造价 低廉 ， 在 中 小 批量 生产 中 使 用 广泛 。 又 因为 制造 这 类 冲模 无 需 特种 、 专 用 制 模 设备 ， 
模具 零件 加 工 精度 不 高 ， 刃 磨 与 修理 技术 要 求 不 高 ， 故 制 模 能 力 不 强 的 中 小 企业 使 用 更 
多 更 广 。 

无 导向 固定 印 料 结构 少 无 废料 多 工 位 连续 模 的 使 用 范围 ， 推 荐 冲 裁 料 厚 +=1 ~6mm， 最 
КОНЕ е 三 10mm， 冲 压 精 度 为 IT12 ~ IT14， 连 续 冲 裁 工 步 限 3 个 。 当 工 位 数 超过 两 个 
时 ， 应 设 导 正 销 。 

1. 角 板 无 导向 固定 卸 料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 少 废 料 连 续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-1) 
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图 7-1 角 板 无 导向 固定 印 料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 少 废料 连续 冲 裁 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-1) 
“669. 


表 7-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 












































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
板 无 导向 固定 邱 料 冲 孔 、 
1 模具 名 称 落 料 三 工 位 少 废料 “|‖ 5 使 用 材料 条 料 ，B =82 0 ,mm 
连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/ шт 17 8 生产 率 /( 件 /h) 600 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 带 模 柄 上 座 1 Q235A 10 导 料 板 2 45 43-48 
2 螺钉 4 35 外 购 11 ІШ 1 Crl2 60 ~ 64 
3 固定 板 1 Q235A 12 НИН 4 45 43-48 
4 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 13 下 模 座 1 0235А 
5 冲 菱形 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 14 螺钉 4 35 外 购 
6 冲 圆 形 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 15 侧 刃 挡 块 1 T7 52-56 
7 J| JJ 1 T8 58-62 16 ІНЕ 2 45 43-48 
8 导 正 销 2 T7A 52-56 17 承 料 板 1 Q235A 
9 165 1 0235А 18 螺钉 2 35 外 购 









































(3) 分 析 说 明 

图 7-1 所 示 为 用 厚 1=2mm、 宽 B=82mm 的 10F 冷 轧 钢板 的 剪裁 条 料 ， 采用 双 列 无 沿 
边 、 无 搭 边 直 对 排 无 工艺 废料 排 样 ， 进 行 少 废料 连续 冲 裁 的 实例 。 其 实际 冲压 运作 过 程 
如 下 : 将 长 度 为 650 ~ 1500mm 的 10F 冷 轧钢 板 的 板 裁 条 料 ， 由 手工 送 入 模 内 第 工 工 位 ， 
由 侧 刃 切 边 定 位 ， 控 制 送料 进 距 S = 17mm ЕҢ РАР АЗЫ; 第 开工 位 是 空挡 ， 
目的 是 增加 媚 模 刃 口 的 壁 厚 ， 以 提高 其 强度 ， 从 而 提高 模具 寿命 ， 第 亚 工 位 落 料 冲 裁 ， 
一 模 两 件 。 

这 类 冲模 结构 简单 ， 制 造 方便 ， 对 制 模 技术 要 求 不 高 ， 也 不 需要 专用 、 特 殊 制 模 设 
备 ， 故 尽管 这 类 冲模 操作 安全 性 差 ， 有 奈 手 断 指 一 类 人 身 伤害 的 安全 隐患 ， 应 用 仍 十 分 
广泛 。 从 图 7-1 中 可 以 看 出 该 冲模 的 主要 结构 特点 : 

1) 无 模 架 ， 凸 模 无 导向 。 冲 模 的 凸 模 对 止 模 导 加 对 准 ， 依 靠 安 装 上 模 的 压力 机 滑 块 导 
轨 的 导向 精度 ， 故 不 适合 薄 料 、 小 尺寸 冲压 件 的 冲 制 。 

2) 采用 整体 式 凸 模 固定 板 、 固 定 印 料 板 、 思 模板 ,便于 三 板 羞 齐 一 次 进行 电 火 花 加 工 
模 孔 (包括 线 切割 和 电 火 花 穿 孔 成 形 )， 可 大 幅度 压缩 模具 制造 周期 。 

3) 用 标准 侧 刃 组 对 送 进 条 料 侧切 定 距 ， 既 提高 操作 安全 性 ， 也 提高 了 冲压 定位 精度 ， 
保证 了 冲压 件 质量 。 

4) 在 落 料 凸 模 上 装 导 正 销 ， 校 准 和 调整 送料 进 距 S = 17mm 的 精度 ， 提 高 条 料 送 进 
精度 。 

2. 腰鼓 板 无 导向 固定 卸 料 少 废 料 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-2) 
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图 7-2 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-2) 
表 7-2 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































腰鼓 板 无 导向 固定 印 料 少 废料 连续 冲 裁 模 



























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 

ТА 腰鼓 板 固 定 缉 料 导 板式 ТТ F: _ 0 
АЙ 少 废 料 连 续 冲 裁 模 。 | dd жылы. 
2 ЕЕЕ Нл 213 6 使 用 设 各 Ір3-60 
3 ШІН С/тт 0.15 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 била 104 8 生产 率 /( 件 /h) 750 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 模 柄 1 0235А 10 承 料 板 1 0235А 
2 上 模 座 1 НТ200 11 НЕМЕ 1 0235А 
3 垫 板 1 45 43 ~48 12 挡 料 块 2 Т7 54 ~ 58 
4 切断 刀 1 T8A 58 ~62 13 ЖЕТ 4 35 
5 导 料 板 2 45 43 ~48 14 ЕТ 4 35 
6 销 钉 4 45 43 ~48 15 ШЕТ 4 35 
7 销 钉 4 45 43 ~48 16 固定 板 1 45 
8 ШЕ 1 TSA 60 - 64 17 туф 2 TSA 58-62 
9 下 模 座 1 HT200 18 ЖТ 4 35 
(3) 分 析 说 明 
少 废料 与 无 废料 冲模 数量 十 分 有 限 。 用 少 废 料 与 无 废料 冲模 冲 制 的 冲压 件 ， 其 明显 特点 是 























多 为 规则 的 或 可 用 两 件 以 上 同 种 平板 冲 裁 件 ， 在 同一 平面 的 两 条 平行 线 之 间 进 行 无 颖 阶 拼 合 的 
几何 形状 ， 且 以 方形 、 和 矩形 和 接近 这 两 种 形状 或 经 销 加 修改 使 其 外 廓 类 似 这 两 种 形状 ; 另 一 特 
点 孢 是 多 数 都 获得 推广 应 用 ， 尤 以 大 批量 生产 的 通用 、 标 准 零件 居多 。 














图 7-2 所 示 为 腰鼓 板 无 导向 固定 印 料 交错 三 列 两 工 位 冲 裁 模 。 该 冲压 件 排 样 充 分 利用 了 神 


-671. 


压 件 外 形 结构 的 特点 ， 用 三 列 交错 排 样 构成 团 合 平面 图 形 后 ， 实 现 了 有 沿边 无 搭 边 排 样 ， 故 可 
进行 少 废料 冲 裁 。 除 并 排 两 个 落 料 工 位 ， 一 次 行程 同时 落 料 冲 裁 两 件 外 ， 还 利用 废料 切 刀 在 出 
料 口 剪 切 获取 一 个 冲压 件 ， 相 当 于 一 个 行程 冲 裁 三 件 。 这 处 冲模 结构 与 图 7-1 无 导向 固定 御 料 
结构 冲模 完全 一 样 ， 落 料 冲 压 件 尺 寸 精度 低 于 IT14; 如 将 外 料 板 改 为 导 板 ， 导 向 间隙 很 小 ， 一 
般 单 边 导 向 间 际 仅 有 C 时 =0. 025mm， 其 至 无 间隙 滑 配 ， 落 料 冲压 件 尺 寸 精度 可 达 IT11 ~ IT12。 

这 套 无 导向 固定 种 料 连 续 模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 结构 简单 而 定型 ， 零 部 件 易 于 标准 化 、 通 用 化 及 结构 典型 化 。 

2) 利用 冲压 件 外 形 特点 ,采用 交错 三 列 排 样 ， 可 一 模 冲 制 三 件 ， 效 率 高 。 

3) 采用 模 孔 下 漏 卸 件 出 模 ， 能 连续 不 间断 冲 裁 ， 进 一 步 提高 效率 。 

4) 操作 安全 性 差 ， 使 用 时 应 格外 当心 。 最 好 在 下 模 、 模 具 工 作 区 外 ， 在 四 模 为 口外 加 
设防 护 栅 ( 屏 )。 

3. 接线 头 无 导向 固定 卸 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-3) 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-3) 
表 7-3 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 















































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
接线 头 无 导向 固定 印 料 少 
1 模具 名 称 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连 | 5 使 用 材料 条 料 ，B =61 9 ,mm 
续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 149 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 34 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 4 35 外 购 10 ІНГЕН 1 Q235A 
2 挡 料 销 1 ТТА 52-56 11 导 料 板 2 45 43 ~48 
3 导 正 销 1 T7A 52 ~56 12 ЕТ 2 35 外 购 
4 切断 凸 模 1 TIOA 58 ~62 | 13 [18 1 ТІ0А 60-64 
5 模 柄 1 0235А 14 下 模 座 1 0235А 
6 上 模 座 1 Q235A 15 销 钉 4 45 43 ~48 
7 螺钉 1 35 外 购 16 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
8 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 17 承 料 板 1 Q235A 
9 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 18 始 用 挡 料 装置 “| 1 套 部 件 





















































(3) 分 析 说 明 

电线 导线 接线 头 有 许多 种 类 型 和 规格 ， 形 状 不 尽 相 同 ， 但 大 多 为 板 料 冲压 件 。 目 前 ， 多 
数 中 小 型 接线 头 都 已 采用 多 工 位 连续 式 复 合 模 一 模 成 形 完成 冲 制 。 采 用 传统 冲压 工艺 ， 分 序 
多 模 冲 制 接线 头 仅 限 于 新 产品 试制 专用 接线 头 的 单 件 小 批 生产 或 厚 料 ， 大 型 接线 头 受 制 模 设 
备 或 生产 设备 的 制约 不 得 已 而 为 之 。 实 际 生产 中 还 有 一 种 接线 头 冲 压 工 艺 是 用 连续 冲 裁 模 冲 
制 接线 头 展开 平 毛坯 ,用 单 冲 弯 曲 模 弯曲 成 形 。 与 一 模 成 形 的 多 工 位 连续 冲压 相 比 ， 这 种 工 
艺 能 简化 冲模 结构 ， 刃 磨 修理 方便 ,模具 寿命 高 ， 至 今 仍 有 使 用 。 图 7-3 所 示 即 这 类 接线 头 
冲压 工艺 所 用 冲 制 其 展开 平 毛 坯 的 二 工 位 连续 冲 裁 模 。 由 于 冲 裁 工 位 的 刃 口 磨损 要 比 弯曲 工 
位 快 得 多 ,往往 是 冲 裁 刃 口 必须 为 磨 时 ， 弯 曲 模 腔 还 可 继续 使 用 ， 为 保证 各 工 位 不 出 现 有 害 
高 差 ， 只 好 同时 统一 为 磨 。 而 成 形 模 腔 的 刃 磨 比 冲 裁 刃 口 难 度 大 得 多 ， 往 往 需 要 专用 磨 前 设 
ЖИЕ, (ЕЛІН 7-3 所 示 连 续 冲 裁 模 ， 可 避免 上 述 缺 陷 。 

该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 使 用 始 用 挡 料 装置 18， 使 每 根 条 料 首 个 送料 进 距 都 先 冲 孔 后 再 落 料 ， 不 会 出 现 遗 漏 
冲 孔 工 步 造成 废品 的 情况 。 

2) 用 导 正 销 3 确保 接线 头 孔 与 外 形 同 轴 度 好 ， 孔 无 偏 斜 。 

3) 冲 孔 凸 模 均 将 杆 部 加 粗 进行 加 固 ， 提 高 其 抗 纵 弯 能 力 。 

4) 冲压 件 为 贵重 纯 铜 材 质 。 为 便于 回收 搭 边 ， 用 切断 凸 模 4 JP. 
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7.2 ”固定 卸 料 导 板式 少 废料 与 无 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 


L. 固定 卸 料 导 板式 少 〈 无 ) 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 典型 结构 及 实例 
(1) 模具 图 (图 7-4a -с) 
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图 7-4 ШЕН» (5) 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 典型 结构 及 实例 
а) ~c) 典型 结构 а) ~i) 实例 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-4) 
表 7-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 &@ 
МЕНІ ЕСІ 752622 
模具 名 称 5. x 2. s 5 ЕЛІН 条 料 、 带 料 或 卷 料 
2 闭合 高 度 H/mm 15-181 6 使 用 设备 J11、J12 系列 偏心 压力 机 
3 冲 裁 间隙 C/mm (4~8)%t 7 送料 方式 手工 多 ， 自 动 很 少 
4 送料 进 距 S/mm 8 生产 率 /( 件 /h) 800 ~ 1800 


















































模具 主要 零 部 件 
























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 Q235A 10 螺钉 4 35 外 购 
2 垫 板 1 45 43 ~48 11 销 钉 4 45 43 ~48 
3 凸 模 固 定 板 1 Q235A 12 螺钉 2 35 外 购 
4 导 板 1 45 13 承 料 板 1 Q235A 
5 导 料 板 2 45 14 限 位 柱 2 Q275A 
6 Ша Я | 15 кері 1 0235A 

Crl2MoV 

7 下 模 座 1 Q235A 16 螺钉 4 35 外 购 
8 销 钉 8 45 43 ~48 17 销 钉 4 45 43 ~48 
9 螺钉 8 35 外 购 














(3) 分 析 说 明 

图 7-4a ~ с 所 示 为 固定 种 料 导 板 式 少 (无 ) 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 的 典型 结构 。 这 种 
结构 形式 较 适合 平板 冲 裁 件 的 冲 制 ， 特 别 是 少 、 无 废料 排 样 冲 裁 件 的 冲 制 ， 有 较 好 的 发 展 与 
推广 应 用 前 景 。 

在 有 导向 装置 的 冲模 中 ,使 用 最 广 的 是 徘 导 柱 与 导 套 导向 的 导 柱 模 ; 其 次 是 靠 导 板 在 
凸 、 四 模 之 间 导 向 的 导 板 式 冲模 ， 亦 称 之 为 导 板 模 ;， 此 外 ， 还 有 靠 导 简 导 向 的 导 简 模 等 。 有 
导向 装置 的 冲模 ， 不 仅 冲压 精度 高 ， 多 数 有 导向 冲模 结构 具有 保护 操作 安全 和 降低 冲压 噪声 
的 双重 功能 。 尤 其 是 固定 人 印 料 导 板 式 冲模 ， 这 方面 的 作用 尤为 突出 。 

图 7-4 所 示 为 固定 外 料 导 板 式 冲 模 的 基本 结构 。 从 图 中 可 以 看 出 ， 这 种 冲模 是 由 七 层 模 
板 构成 模 体 ， 加 上 模 柄 和 模 体 侧 边 的 承 料 板 组 成 整套 固定 印 料 导 板 式 冲模 。 这 七 层 模板 、 吓 
模 、 模 柄 及 承 料 板 全 是 标准 件 ， 设 计 和 制造 时 均 可 从 冷 冲模 相应 标准 中 选取 。 非 圆 断 面 异 形 
凸 模 是 非 标 准 零 件 ， 需 按 设 备 图 样 加 工 制造 。 此 外 ， 凸 模 固 定 板 3、 导 板 4、 四 模 6 上 的 模 
孔 ， 也 必须 按 图 样 加 工 出 来 ， 而 后 才能 组 装 成 固定 僵 料 导 板 式 冲 模 。 该 类 冲模 的 所 有 标准 
件 ， 包 括 待 加 工 模 孔 的 各 种 模板 半 标 准 件 ， 均 可 在 市 场 上 选 购 ， 因 此 ， 制 模 十 分 方便 ， 而 且 
周期 很 敌 ， 成 本 较 低 。 图 7-4b、c 分 别 示 出 了 导 板 式 冲模 纵向 送料 与 横向 送料 两 种 基本 结构 
形式 的 零 部 件 构成 。 
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冲压 件 的 少 (26) 上 废料 冲压 ， 都 只 能 通过 少 (无 ) 废料 冲 裁 实 施 。 图 7-4d ~i 所 示 为 





用 导 板 式 冲模 进行 少 Ос) 废料 冲 裁 的 应 用 实例 。 图 中 仅 示 出 了 冲模 下 模 及 其 冲 裁 模 孔 的 
ЖК, 参照 图 7-4a ~c 即 可 进行 导 板 模 整体 结构 的 设计 。 

2， 锁 控 板 固定 印 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 、 切 开 四 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-5) 








































































































7-5 锁 控 板 固 定 印 料 导 板式 冲 孔 、 落 料 、 切 开 四 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-5) 
表 7-5 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 内 & 序号 项 H 内 容 
ЖАРАН ЖЕНЕ ЕҚ 
1 模具 名 冲 孔 、 落 料 、 切 开 四 工 位 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В =36 0 mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 12-40 
3 冲 裁 间 隙 С/ тт 0. 048 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 26 8 生产 率 /( 件 /h) 180 ~240 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 Q235A 11 四 模 1 ТІ0А 
2 垫 板 1 45 43 ~48 12 下 模 座 1 Q235A 
3 模 柄 1 Q235A 13 螺钉 2 35 外 购 
4 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 14 4 4 35 外 购 
5 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 15 销 钉 4 45 43 ~48 
6 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 16 始 用 挡 料 装置 “| 1 套 部 件 
7 固定 板 1 0235А 17 原材料 
8 导 板 1 45 43 ~48 18 侧 刃 挡 块 1 T7 52-56 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 19 切断 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
10 承 料 板 1 0235А 20 落 件 坡 1 TI0A 60 -64 





(3) 分 析 说 明 














图 7-5 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 1=1. 2mm、 料 宽 B=36 0 mm 
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у Н68 黄 铜 冷 轧 板 的 板 裁 


条 料 ， 在 公称 压力 为 400kN 的 国产 ]12 一 40 型 开 式 单 柱 活动 台 俩 心 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 


锁 控 板 零件 。 


该 冲压 件 形状 虽然 十 分 复杂 ， 但 可 在 条 料 上 进行 无 颖 隙 拼合 构成 无 限 长 的 闭合 平面 图 
形 ， 即 无 沿边 、 无 搭 边 的 少 无 废料 排 样 图 〈 见 图 7-5) ， 故 可 通过 冲 孔 、 落 料 、 切 断 的 少 废 
料 冲 裁 ， 完 成 锁 控 板 零件 冲 制 。 

工作 时 ， 将 条 料 按 模具 图 左下 方 箭头 所 示 方 向 送 入 模 至 始 用 挡 料 装置 16 挡 料 定位 ， 
进行 第 1 工 位 冲 孔 ; 条 料 再 次 送 进 至 侧 刃 挡 块 18 即 第 卫 工 位 ， 用 落 料 侧 为 ( 即 落 料 凸 
模 4) 进行 落 料 得 第 1 个 工件 ; 继续 送 进 ,第 亚 工 位 空挡 ; 第 六 工 位 切 开 第 2 个 


工件 。 


3. 鞭 形 垫 固定 卸 料 导 板 式 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(1) 模具 图 (图 7-6) 
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冲压 件 图 























图 7-6 菱形 垫 固定 印 料 导 板 式 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 7-6) 
表 7-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
ЗАЗ а АЕ АЕ 
1 模具 名 称 式 少 废料 冲 孔 、 落 料 5 使 用 材料 板 裁 条 料 
二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 172 6 使 用 设备 12-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 4%1 7 送料 方式 РТ 
4 送料 进 距 S/mm 8 生产 率 /( 件 /h) 420 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 10 螺钉 2 35 
2 上 模 座 1 Q235A 11 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
3 固定 板 1 Q235A 12 螺钉 4 35 
4 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 13 热 板 1 45 43-48 
5 导 板 1 45 14 承 料 板 1 Q235A 
6 挡 料 销 1 T7 56 ~60 15 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 16 台 用 挡 料 装置 “| 1 组 
8 下 模 座 1 Q235A 17 螺钉 8 35 
9 导 正 销 1 T7 56 -60 18 ІНЕ 4 45 43-48 
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(3) 分 析 说 明 

图 7-6 所 示 为 萎 形 垫 固定 僵 料 导 板 式 少 废料 连续 冲 裁 模 。 如 图 所 示 ， 这 类 导 板 式 结构 冲 
模 与 采用 导 柱 模 架 的 冲模 相 比 ， 其 最 大 优势 不 仅仅 是 不 用 模 架 ， 造 价 要 低 30% 以 上 ， 更 主 
要 的 是 不 会 发 生 冲 压 工 最 害怕 的 、 时 有 发 生 的 压 手 断 指 事故 ， 而 且 冲 压 噪 声 更 小 。 因 为 导 板 
模 凸 模 始 终 不 允许 脱离 导 板 模 孔 ， 其 冲 裁 工作 在 导 板 下 与 凹 模 表 面 上 的 有 限 的 封闭 空间 进 
行 ， 冲 压 噪 声 要 经 多 层 模板 与 模 孔 阻尼 才能 扩散 出 来 ， 一 般 可 降低 5dB (А) 左右 。 

图 7-6 所 示 是 一 套 使 用 固定 挡 料 销 和 始 用 挡 料 装置 ， 并 在 落 料 凸 模 上 安装 导 正 销 组 成 送 
料 系统 的 固定 件 料 导 板 式 少 废料 连续 裁 模 。 该 工件 是 个 中 间 有 一 圆 孔 的 萎 形 平板 冲压 件 ， 排 
样 采用 单列 无 治 边 的 直 排 ， 每 行程 冲 两 件 ， 仅 冲 孔 、 落 料 两 个 工 步 两 个 工 位 。 其 中 ， 落 料 工 
位 是 一 个 中 间 剪 切 工 位 ， 故 一 次 可 落 料 两 件 。 送 料 顶 端的 固定 挡 料 销 ， 因 排 样 无 搭 边 ， 采 用 
圆柱 形 固定 挡 料 销 ， 装 在 固定 御 料 板 的 下 表面 。 其 挡 料 高 度 可 以 与 导 料 板 厚 度 相等 。 考 虑 剖 
压 件 自动 出 模 ， 在 凹 模 侧 边 制 出 =>15*" 的 落 件 坡 ， 使 成 品 冲压 件 靠 自重 滑落 出 模 。 

4. 梯 脚 国定 卸 料 导 板 式 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-7) 









































冲 庄 件 图 





材料 : Q235A ЛЯ 
料 厚 : 3.5mm 












































图 7-7 梯 脚 固定 外 料 导 板 式 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-7) 
表 7-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 А 内 容 
梯 脚 固定 印 料 导 
1 模具 名 称 板式 少 废 料 冲 孔 、 落 料 | 5 使 用 材料 ЖӨН, В-80 “тп 
二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设备 ІН21--80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 1.4 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 52 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 9 ІНІ 4 45 43-48 
2 上 模 座 1 0255А 10 螺钉 1 35 外 购 
3 落 料 凸 模 1 С̧т12 58 ~ 62 11 ЖЖ 1 Q235A 
4 84% 1 45 43 -48 12 导 料 板 2 45 43 ~48 
5 定位 板 1 T7A 52 ~56 13 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
6 四 模 1 Crl2 62 -64 14 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 下 模 座 1 Q235A 15 固定 板 1 Crl2 “| 与 3 为 同 件 
8 螺钉 4 35 外 购 








(3) 分 析 说 明 
图 7-7 所 示 冲 裁 模 ， 


条 料 ， 在 公 
梯 固定 梯 脚 ， 


料 可 用 剪 














效率 高 、 


后 一 件 ， 实 现 一 模 两 件 。 








省 工 又 省 料 。 
该 冲压 件 形状 简单 ， 适 合 进行 无 搭 边 排 样 。 现 采用 单列 横 置 ， 并 列 两 件 为 一 个 进 

















可 用 料 厚 +=3.5mm、 料 宽 有 =80 “шт 的 Q235A 热 轧 钢板 的 裁 前 
\ 称 压力 为 800kN 的 国产 JH21 一 80 型 开 式 双 柱 固定 台 奈 力 机 上 成 批 和 大 量 生 产 楼 
冲压 件 质量 好 、 


， 沙 


该 冲模 结构 简单 ， 制 造 方便 ， 用 于 无 精度 要 求 的 建材 配件 采用 少 无 废料 冲 制 尤为 适合 ， 
并 可 适当 降低 导 板 模 孔 与 匹配 凸 模 配合 的 制造 精度 ， 进 一 步 降低 制 模 费用 。 但 要 注意 以 下 


几 点 : 





1) 落 料 凸 模 只 对 送 进 材料 进行 中 间 切 断 剪 截 ， 故 该 落 料 凸 模 的 断面 长 度 必 须 大 于 料 宽 
B， 且 每 边 至 少 大 2mm。 
2) 由 于 冲 孔 凸 模 采 用 直通 式 并 用 锦 开 法 固定 在 落 料 凸 模 旁 凸 的 平台 上 。 但 冲 裁 料 厚 


大 ， 凸 模 固 定 端 单位 承载 较 大 ， 可 在 冲 孔 凸 模 的 固定 端 加 一 块 5 ~8mm 厚 的 垫 板 ， 


用 更 好 的 钢材 制造 。 


7.3 


1. 连接 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 少 废 
(1) 模具 图 (图 7-8) 
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料 切 角 、 





滑动 导向 导 柱 模 架 固定 卸 料 少 废料 与 无 废料 多 工 位 连 


冲 孔 、 落 料 二 工 位 连 


车 续 冲 裁 模 


或 模 座 选 


续 冲 裁 模 
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图 7-8 连接 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 少 废料 切 角 、 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-8) 
表 7-8 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
项 А 内 容 序号 项 А 内 & 





连接 板 滑动 导向 后 侧 导 










































































模具 名 称 柱 模 架 少 废料 切 角 、 冲 孔 」 5 使 用 材料 板 裁 条 料 ，B = 114 9 ¿mm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
闭合 高 度 H/mm 178 6 使 用 设备 J23—80 
冲 裁 间 际 C/mm 0.12 7 送料 方式 手工 
送料 进 距 S/mm 44 8 生产 率 件 /h 450 











































































































零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
模 柄 1 Q235A 10 始 用 挡 料 装置 1 组 
螺钉 3 35 11 ШӘРІП 21 2 Crl2 58-62 
上 模 座 1 HT200 12 承 料 板 1 Q235A 
销 钉 2 45 43 ~48 13 螺钉 35 
固定 板 1 Q275 14 挡 料 销 T7 54 ~ 58 
导 柱 2 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 15 导 正 销 T7 56 ~60 
ІШ 1 Crl2MoV 60 ~ 64 16 落 料 凸 模 Crl2MoV 58 ~62 
下 模 座 1 HT200 17 冲 孔 凸 模 Crl2MoV 58 ~62 
导 料 板 2 45 43 ~48 18 ШӘРІП 271 Crl2 58-62 
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(3) 分 析 说 明 

图 7-8 所 示 为 连接 板 后 侧 导 柱 模 架 少 废料 连续 冲 裁 模 。 该 冲压 件 采用 无 搭 边 排 样 ， 用 成 
形 侧 刃 冲 切 两 端 角 部 倒 角 ， 一 次 送料 进 距 为 两 个 冲压 件 宽 44mm， 第 工 工 位 两 侧 刃 切 角 ， 第 
开工 位 切断 后 边 一 件 ， 可 一 次 落 料 两 件 。 

该 冲模 的 定位 系统 由 始 用 挡 料 装置 10 、 固 定 挡 料 销 (上 置式 ) 14 以 及 导 正 销 15 构成 。 
因 用 板 裁 条 料 冲压 ， 其 长 度 一 般 为 二 = 650 ~ 2500mm。 生 产 时 ， 要 频繁 地 续 新 条 料 人 模 冲 
压 。 为 保证 每 根 条 料 首 个 送料 进 距 的 冲压 件 也 在 冲 孔 后 落 料 ， 要 在 固定 挡 料 销 之 前 设 临时 挡 
ЖИН (装置 ) ， 使 首 个 进 距 先 冲 孔 而 后 落 料 。 该 冲模 是 两 个 工 位 ， 只 设 组 始 用 挡 料 装置 。 如 
果 是 三 工 位 要 装 2 组 ， 四 工 位 就 得 装 3 组 ， 依 此 类 推 。 不 过 ， 通常 最 多 装 3 组 ， 超 过 3 组 操 
作 不 便 ， 也 需要 更 多 安装 人 位置， 所以， 在 一 套 冲 模 上 安装 4 组 甚至 更 多 组 始 用 挡 料 装置 的 冲 
模 很 少见 

在 落 料 凸 模 端 面 装 两 个 导 正 销 ， 可 以 在 落 料 之 前 对 送料 进 距 的 微小 偏差 进行 微调 ， 保证 落 
料 外 廓 与 内 孔 有 更 好 的 同 轴 度 ， 孔 不 会 偏 。 由 于 采用 了 上 置式 固定 挡 料 销 ， 落 料 所 得 前 边 一 件 
可 沿 四 模 边 设备 的 落 件 坡 滑 落 出 模 ， 男 一 件 从 四 模 孔 由 凸 模 推 出 下 模 孔 ， 不 影响 连续 冲压 。 

该 冲模 采用 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 、 固 定 缉 料 结 构 ， 属 于 一 种 料 厚 ; > 1mm 金属 板 冲 压 
件 常 用 的 标准 结构 形式 。 该 冲压 件 1=3mm， 采 用 这 种 结构 形式 较为 适宜 ， 但 冲压 精度 不 高 ， 
一 般 都 在 IT13 ~ IT11 之 间 。 如 冲压 件 料 厚 ; >4. 75mm， 冲 压 精度 还 要 降低 。 

2. 夹板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 固定 卸 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-9) 
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19 料 厚 : 4.5mm 
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图 7-9 夹板 滑动 导向 四 导 柱 模 架 固定 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-9) 
表 7-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
夹板 滑动 导向 四 导 柱 模 
1 模具 名 称 架 固定 卸 料 少 废料 、 冲 孔 」 5 使 用 材料 ЖЖ, В-73 0 mm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 23—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.2 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 60 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT240 12 垫 板 1 45 43 ~48 
2 剪 截 四 模 1 Crl2MoV 60 -64 13 冲 孔 凸 模 4 Crl2MoV 58-62 
3 防护 屏 1 套 Q235A 14 上 模 座 1 HT240 
4 ТАЯ 1 Т7А 52-56 || 15 导 套 4 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 
5 固定 板 1 0255А 16 固定 板 1 0255А 
6 垫 板 1 45 43 ~48 17 | ВЕР 4 45 43 ~48 
7 弹簧 1 65Мп 43-50 18 导 柱 4 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 
8 导 正 销 2 ТТА 52-56 | 19 wh LUIS E 1 45 43-48 
9 剪 截 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 20 冲 孔 凹 模 镶 件 4 Crl2MoV 60 ~ 64 
10 模 柄 1 Q235A 21 限 位 柱 2 Q275A 
11 螺钉 3 35 外 购 22 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 
(3) 分 析 说 明 
图 7-9 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 1=4. 5mm、 料 宽 B =73 9 тп 的 30 钢 热 轧 钢板 剪裁 的 条 





-0.8 
Ж, (OKE L -600 ~2500mm) ， 在 公称 压力 为 800kN 的 国产 J23—80 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 
机 上 ， 一 模 两 件 成 批 和 大 量 冲 制 夹板 零件 ， 效 率 高 ， 质 量 好 ， 冲 模 寿 命 高 。 
实际 生产 中 冲 制 料 厚 t=3mm 的 黑色 与 有 色 高 强度 金属 板 ， 大 多 采用 这 种 结构 形式 。 
它 是 业界 认可 的 厚 钢板 冲 裁 模 的 通用 典型 结构 。 其 冲压 运作 过 程 是 : 合格 的 板 裁 条 料 从 
冲模 右边 人 料 送 入 模 内 至 始 用 挡 料 装置 22， 挡 料 定位 后 进行 第 工 工 位 冲 4 个 由 Ilmnm 的 
fL; 待 上 模 回 程 上 升 后 ， 送 料 进 入 第 工 工 位 。 落 料 凸 模 上 的 两 个 导 正 销 插入 在 第 工 工 位 
冲 出 的 后 排 两 个 $11mm 孔 中 ， 而 后 剪 截 中 间 第 2 个 工件 ， 达 到 落 料 一 模 两 件 。 该 冲模 结 
构 特 点 如 下 : 








1) 采用 加 厚 模 座高 强度 铸铁 HT240 模 座 模 架 ， 导 柱 也 适当 加 粗 。 
2) 四 导 柱 加 强 型 模 架 ， 使 冲 厚 钢板 的 冲模 能 承受 更 大 载荷 ， 不 变形 且 动 作 平衡 。 
3) 神 孔 凸 模 加 粗 杆 部 给 予 加 固 ， 提 高 其 抗 纵 弯 能 力 ， 不 会 折断 。 
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4) 用 始 用 挡 料 装置 ， 确 保 条 料 首 个 进 距 不 会 因 漏 冲 孔 而 报废 工件 。 


З. 执 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 卸 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 





(1) 模具 图 (图 7-10) 


冲压 件 图 太 排 样 图 






























































Я х 材料 : 
料 厚 : 
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绝缘 板 


7-10 ” 执 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-10) 
表 7-10 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 容 
热 板 对 角 导 柱 模 架 少 
1 模具 名 称 . 5 使 用 材料 条 料 ，B =47 ° mm 
2 闭合 高 度 H/mm 174 6 使 用 设 各 了 21 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 26 8 生产 率 /( 件 /h) 380 
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模具 主要 零 部 件 















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 13 侧 刃 挡 块 2 T8A 54~60 
2 上 模 座 1 HT200 14 螺钉 4 35 
3 垫 板 1 45 43 ~48 |15 定位 板 1 45 43 ~48 
4 固定 板 1 Q235A 16 螺钉 2 35 
5 ШЕ 4 ТІ0А 58-62 17 弹 件 杆 1 45 43 ~48 
6 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 18 弹簧 1 65Мп 44-50 
7 成 形 侧 丸 2 T8A 58 ~62 19 垫圈 1 Q235A 
8 ШЕМ 1 0235А 20 螺杆 1 35 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 21 螺钉 4 35 
10 ІШ 1 TI0A 60 ~ 64 22 承 料 板 1 0235А 
11 下 模 座 1 HT200 23 导 柱 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
12 销 钉 4 45 43 ~48 24 тж 2 20( Ж) 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

除 橡胶 板 、 毛 息 板 一 类 弹性 大 、 强 度 低 的 材料 外 ， 多 数 非 金 属 冲 裁 件 ， 都 采用 普通 平 丸 
口 冲 裁 模 加 工 。 尤 其 是 一 些 硬 脆 的 材料 ， 如 夹 布 胶木 板 、 夹 纸 胶木 板 、 人 造 革 等 ， 也 都 用 普 
通 全 钢 平 为 口 冲 裁 模 冲 制 。 为 获得 更 高 的 尺寸 精度 、 更 好 的 冲 切面 质量 ， 对 不 同 的 非 金属 板 
要 增加 一 些 工 艺 技术 措施 : 不 同 材料 采用 不 同 的 冲 裁 间隙 ， 采 用 不 同 于 金属 零件 的 搭 边 和 沿 
边 宽度 值 ， 调整 合适 的 压 料 力 ; 将 冲压 条 料 加 温 (对 于 厚度 1<3mm 的 各 类 绝缘 板 ， 冲 压 前 
适当 加 温 ， 采 用 热 开水 浸泡 一 定时 间 后 冲 裁 ， 效 果 较 好 ) 。 

图 7-10 所 示 垫 板 对 角 导 柱 模 架 少 废 料 连续 冲 裁 模 ， 适 于 料 厚 上 = 0. 5mm、1. 5mm 的 绝缘 
板 零 件 的 冲 制 。 送 进入 模 冲 压 的 条 料 宽度 为 工件 长 度 。 冲 裁 时 送料 进 距 由 成 形 侧 为 7 控制 。 
每 次 冲压 行程 可 冲 裁 落 料 两 个 零件 。 一 个 零件 从 四 模 洞口 漏 落 ， 男 一 个 零件 由 弹 件 杆 17 弹 
出 模具 工作 区 。 

该 冲模 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 、 横 向 送料 的 固定 印 料 结构 ， 除 冲 裁 间 际 按 冲压 材料 
种 类 不 同 而 采用 更 小 的 料 厚 百分比 以 外 ， 其 余 与 钢板 冲压 件 的 同类 结构 冲模 无 区 别 。 

4. 三 种 冲 裁 件 拼 裁 与 套 裁 用 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 卸 料 少 废 料 四 工 位 连续 冲 
裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-11) 
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图 7-11 


ЛУ 














材料 : H62 АНЯ 


料 厚 : 3mm 






































(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-11) 
表 7-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











三 种 冲 裁 件 拼 裁 与 套 裁 用 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固 定 印 料 少 废料 四 工 位 连续 冲 裁 模 

































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
三 种 冲 裁 件 拼 裁 与 套 裁 用 
' 模具 名 称 Sieg 2. 5 使 用 材料 ЖЫ, B=135 mm 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 154 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 12 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 75 8 生产 率 /( 件 /h) 600 x3 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 жс 材料 硬度 HRC 
1 上 、 下 模 座 各 1 HT240 9 工件 b 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 ӘН, тж 各 2 20 钢 ( 渗 碳 ) | 58-62 10 冲 工件 e 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 导 料 板 2 45 43 ~48 11 工件 a 落 料 凸 模 j Crl2 58-62 
4 送 入 条 料 1 H62 12 挡 料 块 1 T7A 52-56 
5 冲 工件 e 四 模 2 Crl2 58 ~62 13 切 边 冲 废 凸 模 1 Crl2 58-62 
6 侧 压 装置 1 套 部 件 14 ІНІ 4 45 43-48 
7 ІШ: 1 ТІ0А 58-62 15 螺钉 6 35 外 购 
8 ІІ 2144 1 T7A 52 ~56 16 印 料 板 1 Q235A 
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(3) 分 析 说 明 

图 7-11 所 示 为 三 种 冲 裁 件 拼 裁 与 套 裁 用 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 印 料 少 废料 冲 孔 、 
落 料 四 工 位 续 冲 裁 模 。 欲 实施 套 裁 和 拼 裁 的 平板 冲 裁 件 应 具备 一 定 的 条 件 ， 因 为 无 论 拼 裁 还 
是 套 裁 ， 都 是 通过 合理 拼合 或 充分 利用 工艺 废料 与 结构 废料 ， 大 幅度 提高 材料 利用 率 ， 大 幅 
度 降 低 冲 裁 件 生产 成 本 。 但 是 ， 参 与 拼 裁 和 套 裁 的 冲 裁 体 ， 其 材质 一 样 ， 料 厚 必 须 相 同 ， 产 
量 应 基本 一 致 。 要 进行 少 无 废料 冲 裁 ， 冲 裁 件 形状 应 满足 无 搭 边 排 样 的 要 求 。 图 7-11 roh 
压 件 图 示 出 的 3 个 冲 裁 件 基本 达到 了 拼 裁 与 套 裁 的 要 求 。 

冲压 工艺 根据 冲压 件 形状 , 采用 并 排 双 列 ，a、b 两 件 都 套 裁 。 件 ， 使 拼 裁 与 套 裁 都 恰 
到 好 处 。 其 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 后 侧 导 柱 加 强 型 模 架 ， 在 加 厚 模 座 的 基础 上 ， 加 粗 导 柱 ， 保 证 在 连续 
过 程 中 运作 平衡 ， 模 架 刚度 大 ， 不 变形 。 

2) 用 两 排 四 工 位 ， 错 开 布置 。 利 用 工 、 亚 工 位 错 行 ， 在 第 亚 工 位 切除 遗留 在 材料 上 的 
齿 型 ， 而 后 进行 a 件 落 料 。 

3) 因 冲 裁 件 料 厚 大 ， 凶 料 力 因 齿 型 会 进一步 加 大 ， 故 凶 料 板 应 适当 加 厚 ， 增 加 强度 和 刚度 。 






































7.4 ”滑动 导向 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 少 废料 与 无 废料 多 工 位 连续 冲 裁 模 


1. 垫 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 季 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 7-12) 
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7-12 垫 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-12) 
表 7-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 н W 容 序号 项 Н 内 容 
垫 片 滑动 导向 后 侧 
三 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 134 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) 1800 















































模具 主要 零 部 件 















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 垫 板 1 45 43 -48 11 НЕМЕ 1 0235А 

2 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 12 导 料 板 2 45 43-48 
3 模 柄 1 Q235A 13 ІШЕ 1 TI0A 60 - 64 
4 冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 14 下 模 座 1 HT200 

5 ВРЕТ 4 35 外 购 15 导 柱 2 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
6 销 钉 2 45 43 ~48 16 挡 料 板 1 T7A 52-56 
7 螺钉 4 35 外 购 17 螺钉 4 35 外 购 
8 上 模 座 1 HT200 18 销 钉 4 45 43 ~48 
9 固定 板 1 Q235A 19 调节 螺钉 1 35 外 购 
10 弹簧 4 65Mn 43 ~50 | 20 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 





























(3) 分 析 说 明 

图 7-12 所 示 热 片 连续 冲 裁 模 属于 少 废 料 冲 裁 模 。 冲 压 件 形状 简单 ， 尺 寸 精度 要 求 不 
高 。 其 排 样 用 三 列 有 沿边 无 搭 边 直 排 。 工 艺 采用 冲 孔 、 空 挡 、 落 料 三 工 位 ， 呈 品 字形 错 
开 布 置 。 

模具 结构 设计 采用 了 标准 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 ， 弹 压 外 料 纵向 送料 。 模 芯 结构 的 特 
点 是 : 采用 可 调 挡 料 板 16 ， 冲 孔 、 落 料 可 连续 冲压 ， 送 料 不 必 将 条 料 抬 起 ， 而 可 直接 送 至 
可 调 定 位 板 挡 料 。 一 次 冲 制 三 件 ， 压 力 机 可 连续 不 间断 运作 ， 生 产 效率 高 。 

2. 六 角 螺 母 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 拖 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-13) 
- 688. 
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图 7-13 六 角 螺 母 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 务 料 少 废 料 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-13) 
表 7-13 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















材料 : Q235A 
ЖБ: 4mm 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
六 角 螺 母 滑动 导向 对 角 导 村 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 | 5 使 用 材料 AL, B =45 9 тт 
落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 fh Hi J23—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.16 7 送料 方式 тг 
4 送料 进 距 5/ тт 14 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 套 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 11 下 模 座 1 HT240 
2 落 料 凸 模 2 Crl2MoV | 58-62 12 承 料 板 1 Q235A 
3 上 模 座 1 HT240 13 螺钉 4 35 外 购 
4 落 料 凸 模 1 Crl12MoV 58 ~62 14 销 钉 4 45 43 ~48 
5 销 钉 3 45 43 ~48 15 螺钉 4 35 外 购 
6 模 柄 1 Q235A 16 Шу 1 Crl2MoV 60 ~64 
7 14% 1 45 43 -48 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
8 固定 板 1 Q255A 18 导 正 销 3 T7A 52 ~56 
9 成 形 侧 丸 2 Crl2 58 ~62 19 橡胶 块 4 成 型 块 外 购 
10 冲 孔 凸 模 3 Ст12 МоУ 58-62 20 “Ж 2 20( Ж) 58-62 
































(3) 分 析 说 明 
图 7-13 所 示 为 用 料 厚 :=4mm、 料 宽 B=45 9 ;mm 的 Q235A 结构 的 钢 热 轧 板 剪裁 条 料 ， 
在 公称 压力 为 800kN 的 国产 J23 一 80 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 ， 成 批 和 大 量 生产 六 角 螺 母 的 
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少 废料 冲 孔 、 落 料 四 工 位 连续 冲 裁 模 。 

用 板 裁 条 料 冲 制 六 角 螺 母 ， 采 用 无 搭 边 排 样 ， 交 错 三 行 ， 依 六 角 螺 母 的 正六 边 形 特 点 ， 
设计 出 无 缝隙 拼合 成 排 样 的 无 搭 边 排 样 图 ， 进 行 少 废料 冲 裁 。 其 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 以 便 承 受用 厚 钢板 连续 冲 裁 交 错 
三 行 排 样 、 一 模 三 件 的 六 角 螺 母 的 强大 冲击 载荷 ， 保 持 冲模 平衡 运作 。 

2) 冲 裁 厚 钢 板 ， 厚 板 冲 小 孔 ， 六 角 螺 母 落 料 ， 印 料 力 大 ， 有 时 可 达 冲 裁 力 的 8% ~ 
10% ， 应 将 卸 料 板 加 厚 ， 在 标准 模板 厚度 的 基础 上 增加 25% 。 

3) 六 角 螺 母 料 厚 4mm， 材 料 是 Q235A 结构 钢 ， 为 提高 冲模 寿命 ， 将 bllmm 冲 孔 凸 模 
杆 部 加 粗 ， 制 成 抗 纵 弯 能 力 强 的 二 台阶 式 结构 ， 给 予 加 固 。 

4) 模 座 选用 HT240 高 强度 铸铁 ; 冲 裁 凸 模 及 四 模 板 均 选用 Cr12MoV 优质 高 铬 高 碳 高 
合金 工具 钢 ， 确 保 冲 模 达 到 合理 寿命 。 

З. 接 板 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 少 废料 冲 孔 、 剪 截 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-14) 
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7-14 ” 接 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 剪 截 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 7-14) 
表 7-14 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 &@ 

接 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 

1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 5 使 用 材料 ЖӘН, В-60 9 тт 
剪 截 二 工 位 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 126 6 使 用 设备 J23—25 

3 冲 裁 间 隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 30 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 





























模具 主要 零 部 件 




































































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 2 45 43 -48 15 ЩН 3 35 外 购 
2 四 模 框 1 Q255A 16 印 料 板 1 Q235A 
3 定位 板 1 Q235A 17 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
4 导 柱 2 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 18 销 钉 6 45 43 ~48 
5 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 19 导 料 板 1 45 
6 剪 截 凸 模 1 ТІ0А 58-62 || 20 内 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
7 冲 孔 凸 模 4 ТІ0А 58-62 | 21 下 模 座 1 HT200 
8 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 22 导 料 板 1 45 
9 销 钉 2 45 43 ~48 23 始 用 挡 料 装置 1 组 部 件 
10 模 柄 1 Q235A 24 弹簧 1 65Мп 43-50 
11 上 模 座 1 HT200 25 内 六 角 螺 钉 2 
12 垫 板 1 45 43 ~48 26 承 料 板 1 Q235A 
13 凸 模 固 定 板 1 Q235A 27 四 模 拼 块 1 ТІ0А 60 -64 
14 橡皮 垫 4 成 型 体 外 购 28 ШЕ»: 1 ТІ0А 60-64 




















(3) 分 析 说 明 

图 7-14 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 : =4mm、 料 宽 B=60 0 ,mm 的 带 料 ， 在 公称 压力 为 250kN 
的 国产 J23 一 25 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 ， 成 批 和 大 量 冲 制 冲压 件 图 示 出 的 接 板 零件 。 该 冲 
压 件 外 形 是 一 个 规则 几何 形状 的 矩形 带 孔 的 平板 冲 裁 件 ， 外 形 符合 无 拱 边 排 样 要 求 ， 可 以 进 
行 无 搭 边 排 样 。 但 该 冲压 件 有 两 个 对 称 位 置 排 布 的 圆 孔 ， 故 只 能 实施 少 废料 冲 裁 。 

该 冲模 是 连续 冲 裁 无 沾边、 无 搭 边 、 无 废 边 冲模 ， 适 用 于 冲 制 孔 的 位 置 与 外 形 相对 尺寸 
要 求 不 高 的 零件 。 

条 料 宽度 为 零件 长 度 ， 板 料 由 承 料 板 上 向 前 推动 进入 模具 ， 由 始 用 挡 料 装置 23 定位 ， 
先 冲 四 孔 ， 然 后 继续 向 前 推动 ， 碰 到 定位 板 3， 冲 出 四 孔 及 冲 下 两 只 零件 ， 一 只 零件 向 下 
沙 ， 一 只 零件 沿 斜 面 滑 出 。 

凹 模 由 拼 块 27、28 组 成 ， 峰 在 四 模 框 2 内 ， 因 此 制造 很 简单 。 

4. 铁心 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 一 模 两 种 (F) 无 废料 冲 孔 、 剪 截 二 工 位 连 
续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-15) 
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图 7-15 铁心 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 一 模 两 种 ( 件 ) 无 废料 冲 孔 、 剪 截 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-15) 
表 7-15 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
oe 铁心 片 一 模 两 种 (fE) ee жені же 0 
1 模具 名 称 ЕНТ” 5 使 用 材料 带 料 、 条 料 ，B =24 6 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 015 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 32 8 生产 率 /( 件 /h) 450 
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( 续 ) 

















模具 主要 零 部 件 

































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT200 15 橡胶 体 1 外 购 
2 平头 螺钉 2 35 16 ІНДЕТ 3 35 
3 销 钉 2 45 43 -48 17 固定 板 1 Q235A 
4 导 柱 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 18 印 料 板 1 0235А 
5 定位 板 1 T7 50 ~54 19 四 模 拼 块 2 Crl2 60 ~ 64 
6 ЖЕТ 4 35 20 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) | 58~62 | 21 螺钉 4 35 
8 ЖТ 4 35 22 承 料 板 1 Q235A 
9 上 模 座 1 HT200 23 热 板 1 45 43 ~48 
10 垫 板 1 45 43 ~48 24 螺钉 4 35 
11 销 钉 2 45 43 -48 25 ІНЕ 4 45 43-48 
12 ШІ 1 Crl2 58 ~62 | 26 JE ЕВ: 2 Crl2 60 ~ 64 
13 模 柄 1 Q235A 27 螺钉 2 35 
14 Ша 1 Crl2 58-62 28 四 模 框 1 45 






































(3) 分 析 说 明 

图 7-15 所 示 为 门 形 铁心 片 一 模 两 种 (IF) 无 废料 连续 冲 裁 模 ， 采 用 无 搭 边 、 无 沿边 套 
ЖЕНЕ, ， 两 工 位 连续 冲 裁 ， 一 模 可 以 冲 制 两 种 各 一 个 冲 裁 件 。 能 够 利用 结构 废料 套 裁 的 非 圆 
形 冲压 件 不 多 ， 比 较 常 见 的 多 为 圆 垫圈 ， 但 其 必须 是 有 搭 边 排 ， 材 料 利用 率 小 于 90% 。 而 
此 例 口 形 件 的 套 裁 ， 可 使 材料 利用 率 接 近 或 达到 100% 。 类 似 的 零件 及 其 无 废料 冲 裁 模 的 结 
构 ， 还 有 多 种 形式 。 

该 冲模 是 冲 制 外 形 要 求 不 高 、 尺 寸 精度 低 于 IT12 的 店 形 可 套 裁 排 样 的 冲 裁 件 。 

ШЕНІ 19, 26 四 块 拼 合 组 成 ， 固 定 在 四 模 框 28 内 。 条 料 剪 成 冲压 件 宽度 ， 沿 导 料 
板 送 进 ， 送 到 距 落 料 刀口 ( 搭 边 ) 2mm 处 ， 由 凸 模 14 冲 出 一 个 条 形 零 件 ， 也 就 是 为 门 形 零 
件 冲 出 一 个 缺口 ， 同 时 凸 模 12 UJ F 2mm 的 废料 ， 接 着 将 条 料 送 到 定位 板 5。 以 后 每 次 都 可 
以 冲 下 两 个 不 同 零件 ， 都 由 四 模 洞 内 落下 。 

由 于 该 冲模 采用 了 镶 拼 结构 的 四 模 ， 不 仅 节 省 了 模具 钢 ， 同 时 也 提高 了 制 模 修 模 的 工艺 
性 。 结 构 上 省 去 了 始 用 挡 料 装置 ， 仅 用 一 个 定位 板 。 

该 冲模 采用 对 角 导 柱 模 架 ， 顺 闭 结 构 ， 冲 制 零件 全 由 四 模 孔 漏 件 出 模 ， 即 便 手工 送料 ， 
生产 效率 也 很 高 。 

5. 接触 片 滑 动 导向 后 侧 导 柱 模 架 用 夹 刃 式 自 动 送料 装置 的 少 废料 一 模 九 件 冲 孔 、 切 开 、 
切断 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-16) 
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材料 : СЕНЫ 
料 厚 : 0.5mm 







































































图 7-16 接触 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 用 夹 刃 式 自动 送料 装置 的 少 废料 一 模 九 件 冲 孔 、 切 开 、 切 断 三 工 位 连续 冲 裁 模 

















(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3827-16) 
表 7-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
接触 片 滑动 导向 后 侧 导 柱 
模 架 用 夹 刃 式 自动 送料 装 
1 模具 名 称 置 的 少 废料 一 模 九 件 5 使 用 材料 带 料 ，B =30 0 mm 
冲 孔 、 切 开 、 切 断 三 工 
位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 126 6 使 用 设备 ІН21--40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 30 8 生产 率 /( 件 /h) 108000 ~ 125000 























模具 主要 零 部 件 























































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 0235А 14 四 模 拼 块 1 ТІ0А 60 -64 
2 r 1 TI0A 58-62 15 四 模 拼 块 1 TI0A 60 ~ 64 
3 ШЕЛ 2 T8A 58~62 | 16 导 柱 、 导 套 各 2 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 
4 圆 孔 凸 模 9 ТІ0А 58-62 17 下 模 座 1 HT200 
5 r: 9 ТІ0А 58-62 18 з 1 45 43-48 
6 ЖИ 1 T8A 58 ~62 19 ДЫ i 1 ТІ0А 60 -64 
7 37] 1 组 T7A 52-56 20 四 模 框 1 45 
8 3271 1 组 T7A 52-56 21 НЕЕ 1 Q235A 
9 uber 1 45 43 -48 22 橡胶 块 1 板 状 外 购 
10 弹簧 1 65Мп 43-50 | 23 固定 板 1 Q235A 
11 压 料 轴 1 45 43 ~48 24 垫 板 1 45 43 ~48 
12 导 料 销 1 T7A 52 ~56 25 тї 1 T10A 58-62 
13 顶板 1 45 43 ~48 26 上 模 座 1 HT200 
(3) 分 析 说 明 
图 7-16 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=0.5mm、 料 宽 B=30_0? ,mm 的 争 青 铜 带 料 ， 在 公称 


-0.1 





压力 为 400kN 的 国产 JH21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生 产 冲 压 件 图 示 出 的 
接触 片 ， 不 仅 省 料 ， 而 且 效 率 很 高 。 该 冲模 的 运作 过 程 如 下 : 
上 模 座 下 降 ， 斜 棉 6 推动 滑 块 9 右 移 ， 此 时 夹 刃 7 将 条 料 夹 紧 ， 不 使 之 移动 。 








上 模 座 上 升 ， 滑 块 9 供 弹 簧 10 之 力 复位 ， 夹 六 8 带动 条 料 进 行 自 动 送料 。 


条 料 经 自动 送料 后 ， 凸 模 4、5 对 条 料 冲 孔 ， 进 距 由 侧 刃 3 保证 ， 凸 模 2、 四 模 拼 块 15 
进行 切断 ( 见 排 样 图 ) 并 被 顶板 13 重新 压 和 信条 料 内 ， 最 后 由 凸 模 2， 四 模 拼 块 14 切断 落 
料 ， 分 成 九 个 工件 ， 废 料 自 凹 模 孔 中 漏 下 ， 成 形 工件 沿 凸 模 斜 面 滑 走 。 
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压 料 轴 11 是 为 了 防止 切断 后 工件 拱 起 ， 尾 部 条 料 由 导 料 销 2 予以 保证 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 使 用 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 ， 装 设 平面 夹 刃 式 自动 送料 装置 。 而 送料 装置 由 装 在 上 
模 的 单 作 用 和 斜 棉 驱动 ， 使 冲模 能 自动 运作 。 

2) 利用 冲压 件 外 形 适 合 无 搭 边 排 样 实施 少 废料 冲 裁 的 优势 ， 实 现 九 列 并 排 无 搭 边 排 
Ж, 进行 冲 孔 、 切 开 、 切 断 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 。 

3) 冲压 件 料 厚 仅 0. 5mm， 材 质 又 是 有 人 色 金属 皱 青铜 ， 采用 了 弹 压 印 料 板 。 印 料 压力 均 
匀 并 稳步 施加 撮 料 力 ， 冲 压 件 平整 ， 变 形 小 。 

6. 基 座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-17) 








































































图 7-17 基 座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-17) 
696. 


表 7-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
基 座 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 ЖАЛЫ ДӘНІ > ФЕН, 5 使 用 材料 ЖІ, В-77 9 mm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 ІН21-60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 18 8 生产 率 /( 件 /h) 900 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 1 35 外 购 17 | Ф3. 6mm 冲 孔 凸 模 | 2 Crl2 58-62 
2 始 用 挡 料 装置 1 套 部 件 18 ФЗ тт 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 gm Se 22 1 65Mn 43 -50 19 螺钉 4 35 外 购 
4 导 料 板 2 45 20 模 柄 1 0235А 
5 下 模 座 1 HT200 21 销 钉 1 45 43-48 
6 螺钉 4 35 外 购 22 | $3.2mm Н | 1 Crl2 58-62 
7 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 23 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
8 承 料 板 1 Q235A 24 印 料 螺钉 4 35 外 购 
9 导 柱 1 20( Ж) 58-62 25 销 钉 4 45 43 ~48 
10 І. 1 0235А 26 导 套 1 20( Ë ük) 58-62 
11 导 套 1 20( 渗 碳 ) 58 ~62 27 导 柱 1 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
12 固定 板 1 0235А 28 螺钉 4 35 外 购 
13 上 模 座 1 HT200 29 承 料 板 1 0235А 
14 垫 板 1 45 43 -48 30 销 钉 2 45 43 ~48 
15 | $3.2mm 冲 孔 凸 模 | 1 Crl2 58 ~ 62 31 螺钉 1 35 外 购 
16 销 钉 4 45 43 ~48 32 挡 料 块 1 T7A 52-56 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-17 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=0.5mm、 料 宽 B=77。 ,mm 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 600kN 的 国产 JH21 一 60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 冲 压 件 图 
所 示 仪 表 机 芯 基 座 零件 ， 可 以 实现 优质 高 产 、 低 消耗 。 

该 冲压 件 是 仪表 机 芯 的 基 座 ， 尺 十 和 形 位 精度 都 要 求 较 高 。 其 冲压 工艺 根据 该 冲压 件 外 
形 特点 ， 可 以 多 件 在 条 料 上 进行 无 缝隙 拼合 ， 构 成 排 样 图 所 示 的 有 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 进 行 
少 废 料 冲 裁 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 了 标准 的 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 。 考 虑 到 冲压 件 料 厚 达 1. Smm， 在 连续 冲 裁 过 
程 中 ， 模 架 要 承受 比 计算 冲压 力 更 大 的 动 载 ， 应 适当 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 ， 提 高 模 架 强度 和 
刚度 ， 确 保 冲 模 长 时 间 冲 压 能 平稳 动作 。 

2) 冲压 件 上 的 5 个 圆 孔 ， 其 直径 都 在 3 ~3. 6mm 之 间 ， 与 料 厚 1. Smm 相 比 ， 冲 孔 凸 模 
显得 细 长 而 薄弱 ， 故 5 个 冲 孔 凸 模 都 通过 加 粗 杆 部 给 予 加 固 。 

3) 冲模 的 送料 定位 系统 ,设计 用 始 用 挡 料 装 置 2 与 固定 挡 料 块 32 匹配 分 别 进行 第 工 、 
开工 位 送料 定位 。 同 时 ， 在 落 料 凸 模 23 上 装 有 导 正 销 21， 为 落 料 工 位 的 送料 进 距 进行 校准 
定位 ， 确 保 落 料 外 廓 与 内 孔 的 同 轴 度 和 尺寸 精度 。 

4) 使 用 弹 压 外 料 板 保证 落 料 工件 平整 。 

7. 支架 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 少 废料 压 字 、 压 凹 、 冲 孔 切 边 、 切 开 、 弯 曲 五 工 位 连 
续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 7-18) 
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图 7-18 支架 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 模 架 少 废料 压 字 、 压 止 、 冲 孔 切 边 、 切 开 、 弯 曲 五 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-18) 


表 7-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
支架 滑动 导向 后 侧 导 柱 钢 
I 模具 名 称 sa: 4. з 使 用 材料 带 料 ，B =268 mm 
工 位 连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 23—120 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 “ЕТ. 

4 送料 进 距 S/mm 27.5 8 生产 率 /( 件 /h) 240 ~360 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 材料 硬度 HRC 
1 Pia sa pt 1 Q255A 20 印 料 板 Q235A 

2 四 模 框 1 45 21 支架 Q235A 

3 上 垫 板 1 45 43 -48 22 ЖР ТІ0А 58-62 
4 r: 1 TI0A 58-62 || 23 滚轮 T7A 52-56 
5 ЛЕНІ 1 ТІЮА 58-62 24 轴 45 43-48 
6 导 正 销 2 T7A 52 ~56 25 文 承 块 Q275A 

7 ТЕ: 1 Crl2 60 ~64 | 26 ЖЖ 45 

8 冲 孔 目 模 1 Crl2 60 ~64 | 27 ВЕ ТІ0А 58-62 
9 压板 1 T7A 52 ~56 28 四 模 Crl2 60 ~ 64 
10 弹 顶 推 板 1 T7A 52 ~56 | 29 ПИЗА 65Мп 43-50 
11 模 框 1 45 43 ~48 30 r TI0A 58-62 
12 挡 料 板 1 T7A 52 ~56 || 31 销 钉 45 43 ~48 
13 下 垫 板 1 45 43 -48 32 ШЕ 45 

14 弹簧 1 65Mn 43 ~50 33 字 块 Crl2 58-62 
15 滑 柱 1 0255А 34 模 柄 0235А 

16 Б 1 ТІ0А 58-62 35 туй ТІОА 58-62 
17 推 杆 2 T7A 52-56 36 Жа CrWMn 58-62 
18 推 板 1 Q255A 37 定位 销 T7A 52 ~56 
19 ШЕ 1 Crl2 58 ~62 | 38 ШЕ ТІ0А 58 - 62 





“699. 


(3) 分 析 说 明 

图 7-18 所 示 连 续 式 复合 模 ， 可 用 料 厚 + = 1mm、 料 宽 B=268 “тт 的 20 钢 冷 轧钢 带 ， 
在 公称 压力 为 1200kN 的 国产 123-120 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 示 
出 的 支架 零件 ， 可 收 到 优质 、 高 产 、 低 消耗 的 效果 。 

该 工件 原来 用 剪 料 、 冲 孔 、 切 断 、 压 字 、 压 坑 、 弯 曲 、 压 圆 、 整 形 七 道 工 序 成 形 ， 现 采 
用 压 字 、 压 坑 、 冲 孔 切 边 、 切 开 、 弯 曲 连 续 多 工 步 一 次 成 形 ， 生 产 率 大 大 提高 。 

该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 弹簧 力 要 足够 ， 使 材料 在 凸 模 作 用 下 先 弯 成 L_ DE. 

2) 当 压 圆 凸 模压 到 最 低位 置 之 后 ， 随 着 弹簧 的 压缩 ， 借 用 和 斜 攀 使 压 圆 凹 模 靠 拢 ， 完 成 
弯曲 成 形 动作 。 

3) 弯曲 工件 的 回 弹 可 以 通过 调整 支 头 螺 钉 ， 改 变 压 圆 凸 模 和 和 斜 攀 的 位 置 来 实现 。 

4) 弯曲 凸 模 和 四 模 在 弯曲 之 后 ,借助 弹 自作 用 而 复位 。 

5) 采用 定位 销 定位 。 

8. 山 字形 铁心 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 无 废料 四 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-19) 
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7-19 山 字形 铁心 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 无 废料 四 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-19) 
表 7-19 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 

山 字 形 铁心 片 滑动 导向 对 
1 模具 名 称 3 导 柱 模 架 弹 压 印 料 无 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =26.9 +0. 02mm 

废料 四 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 178 6 使 用 设备 ЈН21—25 
3 冲 裁 间 除 С/ пап 0. 014 了 送料 方式 手工 ,可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 24 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 垫 板 1 45 43 -48 13 四 模 镶 块 1 Crl2 60 ~ 64 
2 固定 板 1 Q235A 14 туй 1 Crl2 58-62 
3 №1127 2 ТВА 58-62 | 15 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
4 ІРР 1 0235А 16 туй 1 Crl2 58-62 
5 导 料 板 2 45 43 -48 17 ШЕ 524 1 Crl2 58-62 
6 承 料 板 1 Q235A 18 导 套 、 导 柱 各 2 T8A 58-62 
7 四 模 框 1 45 43 ~48 19 上 模 座 1 HT200 
8 四 模 镶 块 1 TI0A 60 ~ 64 20 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 
9 四 模 镶 块 1 TI0A 60 ~ 64 21 销 钉 1 45 43 ~48 
10 定位 板 1 T7A 52 ~56 22 模 柄 1 0235А 
11 四 模 镶 块 1 Crl2 60 ~64 || 23 螺钉 4 35 外 购 
12 四 模 镶 块 1 Crl2 60 -64 



































(3) 分 析 说 明 

图 7-19 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 :=0.35mm、 料 宽 有 = (26.9 + 上 0.02)mm 的 带 料 ， 在 公称 
压力 为 250kN 的 国产 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 大 量 生 产 冲 压 件 图 示 出 的 一 字形 和 山 字 形 两 
种 冲压 件 。 由 于 这 两 种 冲压 件 料 厚 相同 、 材 质 一 样 、 相 关外 形 尺 寸 一 样 ， 可 以 拼 裁 和 套 裁 ， 
实现 无 搭 边 排 样 ， 可 以 进行 无 废料 冲 裁 ， 使 其 材料 利用 率 达 到 或 接近 100% 。 该 冲模 的 结构 
村 点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 加 强 型 模 架 。 在 标准 模 架 规定 模 座 厚度 的 基础 上 ， 将 模 座 厚 
度 加 厚 25% ， 以 增强 模 座 的 强度 ; 将 导 柱 适当 加 粗 ， 使 其 支承 模 架 有 更 大 刚度 ， 长 时 间 连 
续 冲 压 平稳 运作 ， 不 变形 。 

2) 用 矩 形 侧 刃 作 为 成 形 落实 凸 模 ， 冲 出 一 字形 冲压 件 ， 山 字形 冲压 件 可 插入 拼 裁 ,使 
该 冲模 在 压力 机 的 一 次 行程 中 一 模 两 种 冲压 件 各 2 件 ， 详 见 排 样 图 。 

3) 用 严 控 带 料 宽 度 尺寸 的 手段 ， 控 制 冲 压 件 尺 寸 。 带 料 宽度 给 定 公 差 为 (26.9 + 
0.02) mm， 冷 轧 带 料 必须 经 过 精 切 边 加 工 ， 才 能 进行 冲压 加 工 。 

4) 该 冲压 件 产 量 较 大 ， 凹 模 多 采用 灸 拼 结 构 ， 有 的 还 采用 硬 质 合金 。 该 冲模 采用 灸 拼 
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结构 。 
9. 压板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 和 抒 料 少 废料 冲 孔 、 切 断 弯 曲 连续 式 复合 模 


(1) 模具 图 (图 7-20) 
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图 7-20 压板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 切 断 弯曲 连续 式 复 合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-20) 
表 7-20 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 


序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 











压板 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、| 5 使 用 材料 AL, B =22 9 тт 
切断 弯曲 连续 式 复合 模 





































































































2 闭合 高 度 Н/тт 184 6 使 用 设备 J23—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 
4 ЖӘНЕ 5/шп 26 8 生产 率 /( 件 /h) 850 
































模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 料 板 2 45 43 ~48 14 上 模 座 1 HT200 
2 销 钉 4 45 43 ~48 15 销 钉 4 45 43 ~48 
3 螺钉 2 35 外 购 16 模 柄 1 0235А 
4 ж 1 65Mn 43 ~50 17 印 料 螺钉 4 35 外 购 
5 套 简 1 Q235A 18 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
6 下 模 座 1 HT200 19 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
7 顶 件 器 1 T7A 52-56 | 20 橡胶 体 3 成 型 块 外 购 
8 定位 销 2 ТТА 52-56 | 21 导 套 2 T8A 58 ~62 
9 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 -64 22 导 柱 2 T8A 58-62 
10 切断 凸 模 1 T10A 58 ~62 23 承 料 板 1 0235А 
11 弯曲 凸 模 1 TIOA 58-62 | 24 螺钉 4 35 外 购 
12 固定 板 1 0235А 25 螺钉 4 35 外 购 
13 HR 1 45 43 -48 

(3) 分 析 说 明 

图 7-20 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 := 1mm. ВЕЕ B =22 0 mm 的 ТОЕ 钢 的 冷 轧钢 板 的 板 


一 0. 1 
裁 条 料 (其 长 度 为 工 =650 ~2500mm， 一 般 为 1300mm) ， 在 公称 压力 为 160kN 的 国产 23 一 
16 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 示 出 的 压板 Z 形 薄板 弯曲 件 。 

该 冲压 件 展开 平 毛坯 是 一 个 长 x 宽 =26mm х 22mm 的 和 矩形 带 3 个 圆 孔 的 平板 ， 适 合 
搭 边 排 样 ， 故 冲压 工艺 采用 冲 孔 、 切 断 弯 曲 复合 冲压 两 个 工 步 。 冲 模 结 构 设计 的 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 加 强 型 模 架 ， 将 上 、 下 模 座 加 厚 ， 导 柱 加 粗 ， 导 柱 与 导 套 都 
适当 加 长 ， 保 证 模 架 具有 更 大 的 强度 和 刚度 ， 确 保 冲 模 开启 时 导 柱 仍 有 约 导 柱 直 径 一 半 或 更 
长 一 点 的 长 度 滞留 在 导 套 中 ， 使 冲模 的 导向 不 受 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 承载 后 机 架 产 生 角 变形 
的 影响 。 

2) 冲压 件 上 的 孔 尺 寸 较 小 ， 冲 孔 凸 模 都 采用 加 粗 杆 部 呈 二 台阶 形 的 加 固 方 式 ， 增 强 细 
长 凸 模 的 抗 纵 弯 能 力 ， 防 止 承载 后 折断 。 

3) 该 冲压 件 是 一 个 开 式 Z 形 弯 曲 件 。 冲 模 结构 采用 切断 弯曲 复合 冲压 ， 在 压力 机 一 次 
行程 中 ， 先 切断 而 后 接着 弯曲。 切断 材料 后 凸 模 进 入 止 模 并 依靠 切断 凹 模 侧 壁 平衡 弯曲 偏 
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载 ， 保 证 冲模 平稳 动作 。 
10. 压条 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 7-21) 
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图 7-21 压条 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-21) 
表 7-21 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 А 内 容 








压条 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、| 5 使 用 材料 条 料 ，B =152mm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

















































































































2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23—80 
3 剖 裁 间隙 C/mm 0.1 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/шп 25 8 生产 率 /( 件 /h) 860 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 



























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 4 35 外 购 16 导 柱 2 T8A 58-62 
2 销 钉 4 45 43 ~48 17 185. 1 0235А 

3 螺钉 2 35 外 购 18 导 料 板 1 45 43 ~48 
4 导 料 板 1 45 43 ~48 19 ЕТ 4 35 外 购 
5 上 模 座 1 HT200 20 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 
6 螺钉 4 35 外 购 21 挡 料 销 2 T7A 52-56 
7 ВРЕТ 4 35 外 购 22 ЕТ 2 35 外 购 
8 销 钉 2 45 43 -48 23 挡 料 板 1 T7A 52-56 
9 模 柄 1 Q235A 24 下 模 座 1 HT200 

10 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 | 25 ШӨ 1 Crl2 60 ~ 64 
11 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 26 螺钉 4 35 外 购 
12 橡胶 体 2 板 状 外 购 27 垫 板 1 45 43-48 
13 固定 板 1 Q235A 28 ШӨ 1 Crl2 60 ~ 64 
14 热 板 1 45 43 ~48 29 挡 料 销 2 T7A 52-56 
15 导 套 2 T8A 58 ~62 30 落 料 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 



































(3) 分 析 说 明 

图 7-21 ЖАУЫ, ПІНЖИЕ1-2.5тт, ЖЕ В = 125mm 的 0275 热 轧钢 板 的 板 裁 条 
料 ， 在 公称 压力 为 800kN 的 国产 了 3 一 80 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 成 批 和 大 量 生 产 冲 压 件 图 
示 出 的 冲压 件 。 该 冲压 件 是 一 个 弓形 平板 冲 裁 件 ， 适 合 进行 无 搭 边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲 裁 。 
冲压 件 中 部 有 两 个 $6mm 的 孔 ， 孔 边 距 较 小 而 冲压 件 料 厚 较 大 ， 冲 裁 力 较 大 。 为 提高 冲模 
寿命 ， 先 冲 孔 后 落 料 ， 使 町 模 刃 口 与 外 廊 刃 口 间 距 拉 开 。 冲 模 设 两 个 工 位 : 第 工 工 位 冲 并 排 
两 件 四 个 孔 ; 第 开工 位 用 挡 料 销 29 定位 ， 用 落 料 凸 模 11 与 落 料 止 模 30 冲 出 中 间 一 件 ， 其 
前 面 一 件 同时 落 料 ， 达 到 一 模 两 件 。 当 每 根 条 料 第 一 次 送 进 时 ， 首 先 在 凹 模 30 的 里 边 为 口 
处 冲 切 出 条 料 端 头 马 形 ， 而 后 再 连续 冲压 。 这 套 少 废料 二 工 位 冲 裁 连续 模 主 要 结构 特点 
如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 加 强 型 模 架 。 考 虑 冲压 件 是 高 强度 Q275 结构 钢 ， 而 且 料 厚 
较 大 ， 达 到 2. Smm， 冲 裁 线 又 长 ， 剖 裁 力 与 印 料 力 都 较 大 ， 冲 裁 时 模具 承载 大 ， 应 采用 加 
强 型 模 架 。 

2) 凹 模 采用 灸 拼 结构 ， 用 两 块 拼合 ， 可 用 螺钉 调节 落 料 件 尺 寸 与 冲 裁 间隙 。 

3) 神 孔 凸 模 将 其 杆 部 加 粗 制 成 三 台阶 形 〈 见 图 中 件 10) ， 提 高 细 长 小 孔 凸 模 的 抗 纵 弯 
能 力 ， 不 会 在 承载 后 折断 。 

11. 接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-22) 
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7-22 ” 接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-22) 
表 7-22 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
接 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 少 废 料 冲 孔 | 5 使 用 材料 条 料 或 带 料 ，B =10 0 mm 
落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 ІН21-10 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 38 8 生产 率 /( 件 /h) 650 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺钉 2 35 外 购 17 销 钉 1 45 43 ~48 
2 弹簧 2 65Мп 43-50 || 18 螺钉 4 35 外 购 
3 定位 板 1 T7A 52 ~56 19 ІНІ 4 45 43-48 
4 始 用 挡 料 装置 “| 2 套 部 件 20 导 正 销 1 T7A 52 ~56 
5 导 柱 1 20( Ж) 58 ~62 21 导 套 1 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
6 挡 料 板 组 件 1 组 组 件 22 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
7 导 正 销 1 T7A 52-56 | 23 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
8 ТАВР 1 0235А 24 冲 孔 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
9 Ж 4 65Мп 43-50 | 25 ІШЕ 1 TIOA 60 ~64 
10 导 套 1 20( 渗 碳 ) 58 ~62 26 导 柱 1 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
11 固定 板 1 Q235A 27 下 模 座 1 HT200 
12 热 板 1 45 43 -48 28 导 料 板 2 45 43 ~48 
13 上 模 座 1 HT200 29 螺钉 4 35 外 购 
14 螺母 2 35 外 购 30 ІНЕ 4 45 43-48 
15 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58 ~62 || 31 承 料 板 1 0235А 
16 模 柄 1 Q235A 
(3) 分 析 说 明 
图 7-22 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 + = Imm、 料 宽 B=10 0 mm 的 ТОЕ 冷 轧钢 带 或 板 裁 条 






































料 ， 在 公称 压力 为 100kN 的 国产 JH21 一 10 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生产 冲压 
件 图 示 出 的 接 片 冲压 件 ， 冲 压 件 不 仅 质 量 好 、 一 致 性 高 、 互 换 性 强 ， 而 且 平整 、 精 度 高 。 接 
片 冲 压 件 要 求 尺寸 与 形 位 精度 高 。 根 据 冲压 件 形状 适合 无 搭 边 排 样 的 特点 ， 冲 压 工艺 采用 了 


无 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲 裁 。 冲 模 的 结构 设计 具有 以 下 特点 : 


不 仅 使 冲模 结构 趋 于 简化 ， 而 且 定位 可 靠 ， 十 分 经 济 。 





1) 为 满足 连续 冲压 ， 保 证 冲模 刚度 大 、 无 变形 ,该 冲模 采用 了 加 厚 模 座 、 加 粗 导 柱 的 
加 强 型 模 架 ,确保 冲模 长 期 连续 工作 无 变形 ， 能 长 时 间 平 稳 运 作 。 
2) 采用 固定 挡 料 销 与 始 用 挡 料 装置 配套 并 配 以 导 正 销 ， 构 成 该 冲模 的 送料 定位 系统 ， 


3) 带 料 或 板 裁 条 料 入 模 后 的 第 一 个 冲压 件 ， 要 经 过 冲模 所 设置 的 3 个 工 位 : ІСІ 
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工 位 用 始 用 挡 料 装置 4 挡 料 定位 ， 第 亚 工 位 用 挡 料 板 6 定位 。 落 料 凸 模 上 装 有 导 正 销 7， 保 
证 工件 落 料 精度 。 

4) 冲 孔 凸 模 都 通过 加 粗 杆 部 给 予 加 固 。 

12. 垫 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-23) 
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7-23 垫 片 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-23) 
表 7-23 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 容 
垫 片 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 樟 压 印 料 少 废料 冲 孔 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =48 0 smm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 J23—16 

3 ТУ ТА C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 6 8 生产 率 /( 件 /h) 900 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 МЕТ 6 35 外 购 14 模 柄 1 0235А 

2 下 模 座 1 HT200 15 上 模 座 1 HT200 

3 ЕРІ 4 35 外 购 16 印 料 螺钉 4 35 外 购 
4 Шр 1 TI0A 60 -64 17 ІНІ 4 45 43-48 
5 导 料 板 1 45 43 ~48 18 冲 孔 凸 模 4 ТІ0А 58-62 
6 БЕТ 4 35 外 购 19 弹簧 4 65Мп 43-50 
7 导 柱 2 | 20( 渗 碳 ) | 58~62 | 20 ШЕЛ 2 T8A 58-62 
8 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) | 58~62 | 21 螺钉 4 35 外 购 
9 印 料 板 1 Q235A 22 导 料 板 1 45 43 ~48 
10 固定 板 1 0235А 23 承 料 板 1 Q235A 

11 垫 板 1 45 43 ~48 24 螺钉 4 35 外 购 
12 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 25 ІНІ 4 45 43-48 
13 螺钉 4 35 外 购 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-23 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=0.5mm、 料 宽 B=48_0 ,mm 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 160kN 的 国产 J]23 一 16 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 示 出 
的 垫 片 冲压 件 ， 一 模 两 件 ， 效 率 高 ; 采用 无 搭 边 调头 拼合 排 样 ， 用 料 省 ; 用 双边 侧 刃 控制 送 
料 进 距 ， 冲 压 件 一 致 性 好 。 

该 冲压 件 的 冲压 工艺 十 分 简单 : 冲 孔 、 落 料 两 个 工 步 。 考 虑 到 两 个 $4mm 孔 的 孔 距 太 
小 〈 仅 Smm) ， 计 算 实际 孔 的 壁 厚 为 lmm， 为 保证 凹 模 有 一 个 合理 寿命 ， 工 艺 考 虑 两 孔 分 2 
工 步 冲 出 ， 故 仅 冲 孔 就 要 设置 4 个 工 位 ， 加 上 中 间 一 件 冲 切 落 料 ， 至 少 要 5 个 工 位 完成 冲 
制 。 该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 标准 模 架 。 由 于 冲压 件 材质 强度 低 、 料 薄 ， 标 准 模 架 强度 足 
够 ， 可 以 保证 冲模 连续 冲压 ， 正 常 运作 。 

2) 使 用 双 侧 刃 实现 条 料 和 带 料 的 全 程 送料 定 距 ， 可 以 实施 高 速 冲 压 ， 提 高 冲压 效率 。 

3) 侧 刃 节制 送料 ， 控 制 送料 进 距 ， 精 度 高 。 送 料 不 必 抬 起 ,适合 高 速 送 进 。 
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(1) 模具 图 (图 7-24) 
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图 7-24 隔 片 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (7-24) 
表 7-24 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
隔 片 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 || 5 使 用 材料 条 料 ，B =47.9 0 mm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设 各 Ір3-16 
3 ШІНІҢ C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 24 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 







































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 HT240 16 上 模 座 1 HT240 

2 ШІ 1 Crl2 60 -64 17 垫 板 1 45 43 ~48 
3 导 料 板 2 45 43 ~48 18 导 套 1 T8A 58-62 
4 ІЕЕ 1 0255А 19 导 正 销 1 T7A 52-56 
5 导 柱 1 T8A 58 ~62 || 20 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
6 导 套 1 TSA 58-62 || 21 导 柱 1 TSA 58-62 
7 ЕЕ ET 4 35 外 购 22 弹簧 1 65Мп 43-50 
8 固定 板 1 Q235A 23 座 盘 1 Q235A 

9 导 正 销 1 T7A 52-56 | 24 压板 2 45 43 ~48 
10 销 钉 2 45 43 ~48 25 ІНІ 2 45 43 ~ 48 
11 螺钉 4 35 外 购 26 ІНІ 4 45 43-48 
12 模 柄 1 Q235A 27 侧 压 块 1 T7A 52 ~56 
13 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 | 28 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
14 销 钉 1 45 43 ~48 | 29 螺钉 4 35 外 购 
15 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 30 承 料 板 1 Q235A 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-24 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 := аат, Е В =47. 9 0 ,mm 的 0275 结构 钢 热 轧 薄 钢 
板 ， 在 公称 压力 为 160kN 的 国产 J]23 一 16 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 成 批 和 大 量 生产 冲压 件 图 
示 出 的 隔 片 冲压 件 ， 可 达到 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 特 别 是 采用 无 搭 边 排 样 进行 少 废料 冲 裁 ， 
使 材料 利用 率 达 92% 以 上 ， 比 普通 板 料 冲压 的 平均 板材 利用 率 高 出 约 20% ， 故 这 类 冲模 具 
有 很 好 的 推广 应 用 价值 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 隔 片 冲压 件 外 形 为 一 窗 长 条 ， 其 长 宽 比 等 于 4， 送 料 进 距 仅 有 12mm x2 =24mm, 为 
其 长 度 的 50% ， 排 样 采用 横 置 ， 单 列 并 排 故 选用 纵向 送料 入 模 ， 宜 采用 中 间 导 柱 模 染 。 

2) 冲压 件 料 厚 仅 1mm， 采 用 标准 的 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 可 满足 连续 冲压 模 架 所 需 承 
载 要 求 。 考 虑 到 冲压 件 材质 为 Q275 结构 钢板 ， 其 强度 较 高 ， 将 冲模 的 上 、 下 模 座 材质 由 一 
般 的 HT200 提 至 HT240。 

3) 冲 孔 凸 模 细 长 ， 抗 纵 弯 能 力 弱 。 设 计 采 用 加 粗 杆 部 的 方法 给 予 加 固 ， 使 冲 孔 凸 模 都 
成 为 二 台阶 形 。 

4) 每 一 送料 进 距 含 两 件 。 第 工 工 位 要 冲 4 孔 ， 第 开工 位 落 料 中 间 (Ja) 一 件 即 可 达到 
一 模 两 件 ， 效 率 较 高 。 

14. 鞍 架 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 和 卸 件 (Ж) 与 固定 卸 料 组 合 的 少 废料 冲 孔 、 切 断 弯 
曲 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 7-25) 














-711. 


“CIL: 




















/ 





5. 


ЛУ 
АЙДА 
Ф} 


7 Й 


材料 : 1084 
LE: 3mm 








ТҚЕ 

















图 7-25 ЫЗЫН ӘН /Н НЕВА ЕНИ (Ж) ЕНІН е > ЖЕЗ, ТН тая SS 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-25) 
表 7-25 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
鞍 架 滑动 导向 后 侧 导 柱 
ЖЕНЕ ( 料 ) 与 
1 模具 名 称 ІНЕН ЖИН он» 5 使 用 材料 ЖЖ, В-36 0 mm 
料 冲 孔 、 切 断 弯曲 二 
工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 Ір3-60 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 12 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/шп 116 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 13 轴 销 1 45 43-48 
2 弯曲 凹 模 1 CrWMn 60 - 64 14 滑板 1 45 43 -48 
3 导 正 销 1 T7A 52 ~56 15 支 座 1 Q235A 
4 УЮ 1 Crl2 58 ~62 16 侧 压板 1 45 43 ~48 
5 ЛІЛШІ Pe k 1 Crl2 60 ~ 64 17 gi 36 1 65Mn 43-50 
6 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 18 累 钉 1 35 外 购 
7 wh fL MIES 1 Crl2MoV 60 ~64 19 垫 板 1 45 43 ~48 
8 固定 印 料 板 1 Q275A 20 下 模 座 1 Q235A 
9 后 托 架 1 Q235A 21 Т 8 35 外 购 
10 台阶 轴 1 T7A 52-56 22 “Ж 2 TSA 58-62 
11 推 件 器 1 45 43 ~48 23 导 套 2 TSA 58-62 
12 弹簧 1 65Мп 43 ~ 50 24 上 模 座 1 Q235A 














(3) 分 析 说 明 

图 7-25 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1 =3mm. ЖҮЙ B -36 0 |, mm 的 10 钢 冷 轧钢 板 的 剪裁 条 
Ж, (其 长 度 L=650 ~2000mm) ， 在 公称 压力 为 600kN 的 国产 J]23 一 60 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 
机 上 成 批 和 大 量 冲 制 冲压 件 图 示 出 的 鞍 架 冲压 件 ， 能 实现 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 尤 其 在 节 材 
方面 ， 由 于 采用 了 无 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲压 ， 使 材料 利用 率 达 到 90% 以 上 ， 
比 普通 板 料 冲压 的 平均 板材 利用 率 高 出 约 20% ， 节 材 效果 十 分 突出 。 冲 模 的 运作 过 程 如 下 : 

条 料 送 入 模 内 ， 侧 压板 16 将 条 料 推 压 到 精准 导 料 的 导 料 板 一 侧 ， 端 直送 进 ， 由 切断 下 
模 刃 口 定 位 后 冲 孔 。 第 开工 位 用 弯曲 凹 模 左边 凸 台 挡 料 定 位 ， 用 导 正 销 3 校准 条 料 送 进 误 
差 ， 实 现 精 定位 ， 后 切断 并 弯曲 成 形 。 该 冲模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 冲 孔 与 弯曲 分 开征 件 〈( 料 ) 。 第 正 工 位 是 切断 弯曲 复合 冲压 。 弯 曲 成 形 的 制 件 由 推 
件 器 11 借助 于 台阶 轴 (也 称 凸 轮轴 ) 的 作用 将 制 件 推出 模 ， 实 施 自 动 出 件 。 

2) 上 模 上 升 ， 台阶 轴 ( 即 凸轮 轴 ) 10 上 升 ， 当 其 上 升 到 推 件 器 11 位 置 时 ， 由 于 台阶 
轴 变 细 ， 推 件 器 11 在 弹簧 作用 下 突然 向 左 移动 ， 将 制 件 推出 模 。 

3) 定位 系统 采用 了 导 正 销 3 与 弯曲 下 模 左 边 凸 台 挡 料 定位 ， 可 靠 而 经 济 。 

4) 切断 弯曲 工 位 采用 了 镶 拼 结构 。 切 断 刃 口 用 Crl2 ИЛЕН ЖЕН ЛИН, ЗАЯ 
修理 ， 提 高 了 模具 寿命 。 

15. 铜 瓦 与 热 片 拼 裁 排 样 无 废料 落 料 、 弯 曲 、 切 断 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 7-26) 
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图 7-26 铜 瓦 与 垫 片 拼 裁 排 样 无 废料 落 料 、 弯 曲 、 切 断 三 工 位 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4927-26) 
表 7-26 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
铜 瓦 与 垫 片 拼 裁 排 样 
模具 名 称 无 废料 落 料 、 弯 曲 、 切 断 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =28 ,mm 
三 工 位 连续 式 复合 模 
闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 J12—25 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 =+ 
ЖӘНЕ S/mm 15 8 生产 率 /( 件 /h) 1500 ~ 1800 (两 种 ) 
模具 主要 零 部 件 
= 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 便 度 НЕС 
1 下 模 座 1 НТ200 9 模 柄 1 0235А 
2 销 钉 2 45 43 ~48 10 上 模 座 1 HT200 
3 ШЕ 1 T8A 62 ~64 11 销 钉 2 45 43 ~48 
4 导 柱 2 Т8 58 -62 12 固定 板 1 0255А 
5 弯曲 凸 模 1 T8A 58 ~62 13 压 弯 上 模 1 T8A 58 ~62 
6 导 套 2 T8 58-62 14 21 2 Т7А 58-62 
7 切断 凸 模 1 T8A 58 ~62 15 导 料 板 2 45 43 -48 
8 ЕТ 8 35 外 购 16 螺钉 4 35 外 购 
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(3) 分 析 说 明 

图 7-26 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 =0.8mm、 料 宽 孔 =28 0 ,mm 的 H62 黄 铜 带 料 ， 在 公 
称 压力 为 250kN 的 国产 开 式 单 柱 活动 台 偶 心 压 力 机 上 大 量 冲 制 冲压 件 图 所 示 铜 瓦 与 垫 片 两 
种 冲压 件 。 由 于 采用 了 拼 裁 无 搭 边 排 样 ， 进 行 无 废料 冲 裁 ， 故 材料 利用 率 可 达到 或 接近 
100% 。 同 时 ,巧妙 的 拼 裁 排 样 ， 使 冲压 过 程 人 简化 ,模具 结构 也 趋 于 简单 。 

该 冲模 适用 于 薄 料 、 小 太 二 零件 的 落 料 、 堆 曲 、 切 断 连续 冲压 。 其 冲压 动作 过 程 及 结构 
村 点 如 下 : 

带 料 沿 导 料 板 15 送 进 ， 先 由 侧 罗 14 切 边 定 距 ， 两 侧 刃 切 下 的 矩形 薄片 就 是 件 2， 留 在 
带 料 上 的 料 宽 及 长 度 就 是 件 ЛЕЛЕР PE JS SF. ТРЕ, НИХ. ШІРИ ЖИЕ 
上 模 13 切断 并 弯曲 ， 青 一 次 送 进 ， 由 凸 模 7 切断 ， 就 得 到 件 1。 该 冲模 的 弯曲 切断 的 件 5、 
13 ЖАННГАН, тр 5 ЕЕ З 内 。 

16. ЕЛАНА ЕЕ е ЗА Н АНЯ, ИЕТ гі 
续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 7-27) 
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图 7-27 ЗАН ӘӘ M) S НИЕНІ ЕНІН ЕТІН ЕН АНА 
切断 二 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 7-27 ) 
715. 


表 7-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 


序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 








舌 孔 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 
















































































a 

І 模具 名 称 | 5 使 用 材料 АРВ, В-16 9 mm 
二 工 位 连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 160 6 使 用 设备 J21—60 

3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 05 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 68 8 生产 率 /( 件 /h) 600 




















模具 主要 零 部 件 










































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 1 65Mn 43-50 13 ЖЕТ 3 35 外 购 
2 侧 压 装置 1 组 部 件 14 ЖАЛА 1 0235А 
3 螺钉 2 35 外 购 15 垫 板 1 45 43 ~48 
4 导 料 销 1 T7A 52 ~56 16 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
5 承 料 架 1 Q235A 17 固定 板 1 0235А 
6 销 钉 2 45 43 ~48 18 反 侧 块 1 
7 下 模 座 1 HT200 19 螺钉 4 35 外 购 
8 з 1 0235А 20 盖 板 2 0235А 
9 Гре Е 20 1 0235А 21 顶 杆 2 T7A 52 ~56 
10 导 套 2 T8A 58 ~62 | 22 弹 顶 热 1 T7A 52 ~56 
11 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 23 切 舌 成 形 凸 模 1 Crl2 58-62 
12 上 模 座 1 HT200 24 导 柱 2 T8A 58-62 














(3) 分 析 说 明 

图 7-27 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 :=1mm、 料 宽 B=16_0 ,mm 的 65Mn 弹簧 钢 冷 轧钢 带 ， 
在 公称 压力 为 600kN 的 国产 JH21 一 60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 舌 孔 板 冲 
压 件 。 由 于 采用 无 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 进 行 少 废料 冲压 ， 材 料 利 用 率 达 95% 以 上 ， 实 现 优 
质 、 高 产 、 低 消耗 。 

该 冲压 件 的 冲压 工艺 按 冲压 件 加 工 及 成 形 需 要 ， 在 带 料 上 先 冲 孔 、 切 天 成 形 ， 最 后 切 
断 。 采 用 16mm 宽 的 带 料 或 板 裁 条 料 ， 按 送料 方向 纵 置 ， 无 沿边 、 无 搭 边 ,在 第 工 工 位 冲 孔 
与 切 舌 成 形 后 才能 切断 出 件 。 由 于 孔 边 距 太 小 ， 仅 3mm， 冲 孔 与 切断 凹 模 刃 口 太 近 ， 造 成 
刃 口 强度 不 足 ， 故 应 设 一 空 工 位 ， 将 两 者 刃 口 距离 加 大 ， 以 利于 制 模 和 提高 模具 寿命 。 为 解 
决 条 料 最 后 一 段 料 的 定位 ， 在 图 示 反 侧 块 18 上 制 出 了 导 料 斜坡 ， 详 见 模具 图 。 和 斜坡 上 端 将 
料 托 住 ， 切 下 的 制 件 折 转 落下 ， 沿 反 侧 块 18 和 下 模 座 7 上 的 斜面 滑落 出 模 。 该 冲模 的 主要 
结构 特点 如 下 : 

. 716 . 














1) 采用 滑动 导向 后 侧 导 柱 加 强 型 模 架 ， 上 、 下 模 座 按 通用 标准 规格 加 厚 20% ， 导 柱 适 
当 加 粗 、 加 长 ， 确 保 冲 模 工作 时 导 柱 不 脱 开 导 柱 。 

2) 切 舌 成 形 工 步 在 成 形 后 靠 弹 压顶 杆 21 顶 件 出 模 ， 同 时 还 依靠 成 形 凸 模 23 ЖӘЙ) 
舌 坏 到 位 ， 成 形 切 舌 ， 故 两 顶 杆 要 对 成 形 凸 模 23 施加 足够 大 的 压力 ， 能 使 高 强度 65Mn 弹 
簧 钢 起 伏 变 形 为 宜 。 

3) 四 模 采 用 分 体式 按 工 位 分 开 拼 块 组 合 ， 便 于 制 模 与 修理 。 

17. 夹板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-28) 
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图 7-28 夹板 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 7-28 ) 
717. 


表 7-28 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
夹板 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 樟 压 印 料 少 废料 冲 孔 | 5 使 用 材料 ЖЖ, В-94 "mm 
落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J23—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.12 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 40 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 Q235A 12 ту 1 Crl2MoV 58-62 
2 销 钉 4 45 43 ~48 13 印 料 板 1 Q235A 
3 导 料 板 2 45 43 -48 14 固定 板 1 0235А 
4 下 模 座 1 HT240 15 垫 板 1 45 43-48 
5 四 模 1 Cr12MoV 60 ~64 16 导 柱 2 TSA 58-62 
6 定位 板 1 T7A 52 ~56 17 ЖЕТ 4 35 外 购 
7 螺钉 4 35 外 购 18 上 模 座 1 HT240 
8 Ж 4 65Мп 43-50 | 19 sas 2 T8A 58 ~62 
9 ВНТ 4 35 外 购 20 销 钉 2 45 43 ~48 
10 I| J 2 Crl2 58 ~62 || 21 模 柄 1 Q235A 
11 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 | 22 挡 板 1 Q275A 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-28 所 示 剖 裁 模 ， 可 用 料 厚 :=3mm、 料 宽 妃 =94 mm 的 Q275A 结构 钢 热 思 钢板 的 
板 裁 条 料 САК Г = 650 ~ 2500тт) 、 在 公称 压力 为 600kN 的 国产 J]23 一 60 型 开 式 双 柱 可 
倾 压力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 夹 板 冲 压 件 ， 可 以 收 到 优质 高 产 的 效果 ， 具 有 很 好 的 推广 价值 。 

该 冲压 件 的 排 样 采用 横 置 、 单 列 无 搭 边 并 排 。 为 保证 冲压 件 有 较 高 的 尺寸 精度 ， 采 用 双 
边 侧 刃 切 边 定 距 。 同 时 ， 送 料 不 必 抬 起 ， 可 很 好 地 适应 高 速 冲 压 、 快 速 送 进 的 要 求 。 冲 压 工 
艺 设计 为 冲 孔 、 落 料 两 个 工 步 。 为 使 冲 孔 四 模 与 落 料 四 模 刃 口 间 距 扩 大 ， 增 加 由 模 壁 厚 ， 提 
高 冲模 寿命 ， 在 两 工 位 之 间 增 加 一 个 空 工 位 ， 使 冲模 成 为 2 工 步 3 工 位 连续 冲 裁 模 。 该 冲模 
的 主要 特点 如 下 : 

1) 落 料 仅仅 是 单 边 剪 截 并 且 在 第 亚 工 位 实施 ， 剪 截 时 必然 有 偏 载 产 生 。 冲 模 在 第 亚 工 
位 设置 挡 板 除了 对 送 进 材料 定位 外 ， 还 要 平衡 单 边 剪 截 产生 的 偏 载 ， 使 冲模 平稳 运作 。 

2) 由 于 冲压 件 材质 属 高 强度 结构 钢 ， 冲 孔 凸 模 显 得 细 长 ， 应 给 其 杆 部 加 粗 进 行 加 固 ， 
增强 其 抗 纵 弯 能 力 。 

3) 冲压 件 料 厚 且 材质 强度 大 ， 采 用 了 加 厚 上 、 下 模 座 ， 加 粗 导 柱 的 加 强 型 模 架 ， 满 足 
冲压 时 模 架 承载 加 大 的 需要 。 

18. 连接 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 少 废 料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-29) 
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材料 : 45 钢 





图 7-29 ”连接 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-29) 
表 7-29 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
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模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
连接 板 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、| 5 使 用 材料 条 料 ，B =64 9 mm 
落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设 各 J23—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 20 8 生产 率 /( 件 /h) 650 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 冲 圆 形 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 12 冲 和 矩形 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 
2 МЕРТ ЕНШІ 2 Crl2 58 ~62 13 ШЕТ 3 35 外 购 
3 导 正 销 2 T7A 52-56 14 模 柄 1 Q235A 
4 下 模 座 1 HT240 15 执 板 1 45 43 ~48 
5 [139 1 Crl2 60 ~ 64 16 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
6 “Ж 2 ТВА 58-62 17 ЕТ 4 35 外 购 
7 弹簧 1 65Мп 43 -50 18 固定 板 1 Q235A 
8 导 套 2 TSA 58 ~62 19 螺钉 4 35 外 购 
9 上 模 座 1 HT240 20 侧 刃 挡 块 1 T7A 52 ~56 
10 ЕНЕ 4 35 外 购 21 pJ 2 1 ТІ0А 58-62 
П 成 形 侧 丸 1 ТІ0А 58-62 22 侧 压 装置 1 套 部 件 
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(3) 分 析 说 明 

图 7-29 所 示 冲 裁 模 ， 可 使 用 料 厚 : =2mm、 料 宽 B=64_0 mm 的 45 钢 冷 轧钢 板 的 板 裁 
条 料 (СЕК L =650 ~2500mm) ， 在 公称 压力 为 600kN 的 国产 J23—60 型 开 式 双 柱 可 倾 压 
力 机 上 成 批 和 大 量 生产 连接 板 冲 压 件 。 由 于 采用 了 无 搭 边 排 样 ， 可 进行 少 废料 冲 裁 ， 由 于 设 
置 成 形 侧 刃 ， 侧 刃 倒 角 并 节制 送料 进 距 ， 减 少 了 工艺 废料 ， 仅 产生 冲 孔 与 切 角 的 结构 废料 ， 
与 普通 板 料 冲压 的 平均 板 料 利用 率 ( 仅 70% -73%) 相 比 ， 该 冲压 件 的 材料 利用 率 要 高 出 
15% ， 故 该 冲压 件 采用 上 述 冲模 冲 制 可 实现 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 

冲模 结构 设计 考虑 成 形 侧 丸 完成 切 边 定位 并 倒 角 C5。 为 不 使 侧 轧 冲 切 为 口 与 冲 孔 的 四 
模 刃 口 相距 太 近 ， 将 冲 孔 、 侧 刃 切 边 分 到 相 邻 的 两 个 工 步 完成 后 落 料 ， 使 冲模 成 为 三 工 位 连 
续 冲 裁 模 。 该 冲模 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 由 于 冲压 件 材质 是 强度 较 高 的 45 钢 且 料 厚 达 2mm， 在 连续 冲 制 这 类 冲压 件 时 ， 模 
架 应 能 在 满载 运作 时 保持 平稳 的 性 能 ， 确 保 冲 模 整 体 刚 度 大 、 无 变形 ， 因 此 应 使 用 HT240 
较 高 强度 铸铁 模 座 。 

2) 冲模 和 人 料 口 安装 侧 压 装置 ， 保 证 条 料 平 直 顺畅 送 进 ， 提 高 冲压 精度 。 

3) 冲 和 矩形 孔 凸 模 ， 也 通过 加 粗 杆 部 改善 其 冲压 受 力 状态 。 也 可 将 凸 模 杆 部 加 粗 成 圆 
杆 ， 提 高 凸 模 抗 纵 弯 能 

4) 为 顺利 从 众多 冲 孔 凸 模 上 钊 料 ， 应 提高 抒 料 弹 得 的 弹 压力 。 安 装 或 更 换 弹 簧 时 ,使 
其 保持 更 大 的 初始 压力 ， 承 载 后 便 会 释放 出 更 大 压力 。 

19. 座 垫 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 少 废 料 冲 孔 、 剪 截 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-30) 
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图 7-30” 座 垫 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 少 废料 冲 孔 、 剪 截 二 工 位 连续 冲 裁 模 
-720. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-30) 
表 7-30 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 Н 内 容 
座 垫 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 БТН АУ ӘРЛЕГЕН | 5 使 用 材料 ЖІ, В =120 9 mm 
剪 截 二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 Ір3-60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.1 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 30 8 生产 率 /( 件 /h) 800 






































模具 主要 零 部 件 










































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 下 模 座 1 HT240 14 螺钉 4 35 外 购 
2 销 钉 4 45 43 ~48 15 固定 板 1 0235А 

3 四 模 1 Crl2 60 ~ 64 16 印 料 板 1 Q235A 

4 导 柱 1 T8A 58-62 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
5 导 套 1 T8A 58 ~62 | 18 导 套 1 T8A 58 ~62 
6 ІІІ 4 35 外 购 19 导 柱 1 T8A 58 ~62 
7 垫 板 1 45 43 -48 20 II 1 Crl2 60 -64 
8 上 模 座 1 HT240 21 螺钉 4 35 外 购 
9 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 22 螺钉 4 35 外 购 
10 模 柄 1 0235А 23 承 料 板 1 Q235A 

11 销 钉 1 45 43~48 | 24 销 钉 2 45 43 ~48 
12 冲 方 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 | 25 螺钉 1 35 外 购 
13 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 26 挡 料 板 1 T7A 52-56 














(3) 分 析 说 明 

图 7-30 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 :=2. 5mm、 料 宽 B=120 0 тт 的 Q235A 结构 热 轧钢 板 
的 剪裁 条 料 (НЕЕ L =650 ~ 2500mm) ， 在 公称 压力 为 600kN 的 国产 J]23 一 60 型 开 式 双 柱 
可 倾 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 座 垫 冲 压 件 。 由 于 采用 了 无 搭 边 、 无 沿边 排 样 ， 仅 仅 因 为 冲压 
件 上 有 和 孔 ， 冲 孔 时 便 产 生 少 量 结构 废料 ， 故 只 能 进行 少 废料 冲 裁 。 尽 管 如 此 ， 该 冲压 件 的 板 
材 利用 率 仍 远 远 超过 普通 板 料 冲压 的 平均 板材 利用 率 20% 以 上 ， 其 冲模 有 很 好 的 推广 应 用 
价值 。 该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 高 强度 铸铁 HT240 模 座 构成 的 中 间 导 柱 模 架 ， 使 模 架 具有 更 大 刚度 和 更 大 承载 
能 力 ， 可 确保 冲模 平稳 运作 。 

2) 冲 圆 孔 凸 模 通过 加 粗 杆 部 增 大 抗 纵 弯 能 力 ， 以 适应 连续 冲压 的 需要 。 

3) 第 工 工 位 冲 孔 ， 第 开工 位 落 料 。 实 际 上 第 开工 位 是 单 边 剪 截 ， 调 整 好 挡 料 板 26， 即 
可 控制 并 提高 冲压 件 精 度 。 
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20. 弹 夹 枢 传动 滑动 导向 四 导 柱 组 合 卸 料 冲 裁 、 


式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 7-31) 
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图 7-31 


弹 夹 枢 传 动 滑动 导向 四 导 柱 组 合 外 料 冲 裁 、 冲 孔 弯 曲 、 对 弯 成 形 少 废料 三 工 位 连续 式 复合 模 








冲 孔 弯曲 、 对 弯 成 形 少 废料 三 工 位 连 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3927-31) 
表 7-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
弹 夹 枢 传 动 滑动 导向 四 导 
РЕА ЖАНЕ, 1, ТОРУ з 
! И вагар | ° 5 6 
三 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 264 6 使 用 设 和 J23—63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 054 7 送料 方式 手工 ,可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 展开 长 8 生产 率 /( 件 /bh) 300 
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模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ВЕШТ ЕНЕ 2 Crl2MoV 60 ~ 64 11 固定 板 1 45 
2 落 料 凸 模 镶 块 2 Crl2MoV 58 ~62 12 ІҢ 1 45 
3 а 1 CrWMn 60 ~ 64 13 压 料 凸 模 1 T7 56 -60 
4 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV | 58-62 | 14 弯曲 模 芯 1 CrWMn 58 ~62 
5 HE r 1 T7 56 ~60 15 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
6 凸凹 模 1 CrWMn 58-62 16 横 滑 块 2 CrWMn 58 ~62 
7 固定 邱 料 板 1 Q235A 17 单 作用 槐 1 T8A 56 ~60 
8 适 形 挡 料 板 1 T7 56 ~60 | 18 护 件 压板 1 45 
9 落 料 凸 模 镶 块 2 Crl2MoV 58 ~62 19 横 滑 块 1 45 43 ~48 
10 可 调 校 直 凸 模 1 T8A 58-62 20 双 作 用 棉 1 T8A 56 ~60 















































(3) 分 析 说 明 

弹 夹 可 用 料 厚 上 =0. 9mm 的 65Mn 弹簧 钢 带 料 或 卷 料 ， 由 图 7-31 所 示 三 工 位 五 工 步 连续 
式 复合 模 一 模 成 形 冲 制 完成 。 

冲压 工艺 采用 无 搭 边 单列 直 排 。 其 展开 毛坯 为 一 带 中 心 孔 的 矩形 长 条 ， 四 角 有 45°? 大 倒 角 。 
采用 宽度 为 25 O mm 的 带 料 或 卷 料 。 原 材料 送 入 模 ， 经 校 直 的 预 弯 凸 模 10 消除 轧 制 与 卷 料 自 
然 拱 弧 ， 并 反 向 压 弯 回 弹 预 弯 量 ， 送 入 模 至 适 形 挡 料 板 8， 在 第 [[ 工 位 进行 冲 孔 、 落 料 并 弯曲 
成 门 形 。 待 上 模 回 程 后 ， 由 双 作 用 和 斜 攀 20， 推 动 攀 滑 块 19 带 着 推 板 ， 将 已 弯 成 的 门 形 坏 件 推 
到 弯曲 模 芯 14 上 。 上 模 下 行 先 用 弹 压 凸 模 13 压 紧 门 形 坏 件 ， 模 蕊 两 边 的 两 组 单 作 用 棉 驱 动 横 
滑 块 16 相向 对 准 模 蕊 上 的 坯 件 进行 双向 水 平 冲 弯 ， 其 端面 就 是 与 模 改 匹配 的 弯曲 模 腔 ， 至 冲 
模 闭 合 ， 压 弯 成 形 完 成 。 待 模具 开启 后 ， 下 一 个 门 形 坏 件 进入 模 芯 ， 将 成 品 弯曲 零件 推出 模 。 

该 冲模 仅 三 个 工 位 ， 因为 65Mn 弹簧 钢 强度 高 ， 弹 性 大 ， 弯 曲 后 回 弹 大 ， 第 工 工 位 校 直 
Яр (ғ) 料 并 反 向 预 变 ， 消 减 回 弹 ; 第 开工 位 是 三 个 工 步 ， 即 冲 孔 、 落 料 、 弯 站 | 形 复合 冲 
Ж; 第 亚 工 位 是 用 斜 攀 在 同一 平面 ， 垂 直 于 冲压 方向 和 送料 方向 ， 在 平面 相对 的 两 个 方向 同 
时 横向 冲 弯 成 形 。 尽 管 工 位 数 不 多 ， 结 构 却 较 复杂 。 其 结构 特点 如 下 : 

1) 该 冲模 配 通 用 送料 装置 可 全 自动 冲压 ， 也 可 用 带 料 手工 送料 冲压 。 

2) 弹 夹 产量 大 ， 冲 模 采 用 非 标准 加 强 型 四 导 柱 模 架 ， 动 态 满载 稳定 性 好 ， 长 时 间 连 续 
高 速 冲 压 不 变形 、 抗 疲劳 。 

3) 结构 设计 中 ， 很 好 地 解决 了 弯曲 回 弹 大 的 问题 。 将 入 模 带 〈 卷 ) 料 先 校 直 预 弯 ， 待 
弯 成 门 形 后 ， 回 弹 已 由 预 弯 获得 补偿 。 预 弯 下 压 多 少 ， 可 从 工艺 或 试 模 时 得 到 准确 数据 ， 并 
可 按 需 要 随时 调节 预 弯 量 。 冲 模 设 计 的 校 直 预 弯 凸 模 13 是 可 调 的。 

4) 工 位 间 送 料 采用 了 专门 的 斜 棉 传 动 的 推送 系统 ， 改 变 了 送料 方向 并 使 长 弯 边 弯曲 件 
的 出 件 推 印 系统 得 以 简化 。 弹 夹 零件 弯 边 长 、 高 度 大 ， 弯 曲 形状 复杂 ， 不 利于 模 上 或 模 下 出 
件 。 该 冲模 充分 考虑 冲压 件 形状 ， 采 用 “ 件 推 件 ” 平 推出 模 ， 平 稳 可 靠 又 利于 集中 装 箱 转 
序 或 入 库 。 

5) 用 可 以 推拉 棉 滑 块 上 的 推 板 ， 准确 推送 待 弯 成 形 的 坯 件 至 第 五 工 位 ， 并 能 及 时 复 
位 。 选 用 双 作 用 横 稳 定 、 可 靠 ， 克服 了 靠 弹 答复 位 的 单 作用 和 斜 横 在 长 时 间 工 作 后 发 生 哪怕 是 
很 轻微 的 塑性 变形 ， 都 会 出 现 送 进 误差 加 大 ,或 推 板 退 让 不 到 位 ， 易 发 生 事故 的 次 端 。 弯 曲 
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7: - 亚 工 位 模 心 ， 


只 要 弹簧 不 断 即 可 正常 工作 。 因 为 枫 滑 块 复位 压力 很 小 
211) 常 工作 。 
































两 边 对 应 的 两 组 杭 传动 横向 冲 弯 机 构 ， 采 用 单 作 用 驱动 斜 棉 ， 弹 性 复位 
， 即 便 复 位 稍 有 误差 ， 亦 不 


21， 卡 板 枢 传 动 滑动 导向 四 导 柱 模 架 组 合 伯 料 冲 孔 、 切 断 弯 曲 、 冲 弯 成 形 少 废 料 三 工 位 
连续 式 复 合 模 





(1) 模具 图 (图 7-32) 
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(2) ҢА ЖЕМЕ (27-32) 














































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
卡 板 栅 传动 滑动 导向 四 导 
1 ЖЕ жн анат _ 5 使 用 材料 带 料 ，B =12 9 mm 
断 弯 曲 、 冲 弯 成 形 少 废料 : 
三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 6 使 用 设备 了 21 一 60 
3 冲 裁 间 除 C/mm 0. 04 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 130 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 ~ 1500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 Е ИШ 237 2 Сі12 Моў 60 ~ 64 12 切 角 凸 模 2 Сі12МоУ 58-62 
2 四 模 框 2 45 43 ~48 13 凹 模 框 1 45 43 ~48 
3 切断 凸 模 1 Crl2MoV 58 - 62 14 Н 1 ТТА 54-58 
4 导 正 销 2 ТТА 52-56 15 压 件 板 1 Q255A 
5 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58~62 | 16 挡 板 1 45 43 ~48 
6 又 形 推 板 1 T7A 52 ~56 17 СД 1 Т7А 54 ~ 58 
7 挡 板 座 1 0255А 18 弹 顶 销 j Т7А 52-56 
8 НИ» 1 套 组 件 19 转轴 1 T7A 52-56 
9 弹簧 1 65Мп 43-50 | 20 弯曲 凹 模 灸 块 2 CrWMn 60 ~64 
10 "E H Tue 1 CrWMn 60 -64 21 ақы 1 CrWMn 58-62 
11 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 

















(3) 分 析 说 明 


























图 7-32 所 示 复 合 模 ， 可 用 宽 12 0 mm. JZ 1.0mm 的 65Mn 弹 得 钢 冷 轧 板 带 料 ， 在 р1- 


60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制图 示 卡 板 冲压 件 ， 一 致 性 好 ， 互 换 性 强 ， 而 且 











冲压 件 尺寸 与 形 位 精度 高 ， 质 量 好 ， 效 率 高 。 该 冲模 冲 制 卡 板 的 冲压 运作 过 程 如 下 : 

经 校 直 的 弹簧 钢 带 料 由 与 冲模 和 使 用 压力 机 匹配 的 通用 送料 装置 ， 按 规定 节拍 和 频率 与 
压力 机 异步 协调 自动 送料 至 各 工 位 ， 而 后 开始 自动 、 连 续 冲 制 。 第 工 工 位 冲 出 两 个 ФЗ. Smm 
fL; 第 工 工 位 成 形 剪 截 落 料 并 弯曲 成 方形 复 合 冲压 。 弯 曲 成 门 形 的 坏 件 ， 由 驱动 特种 攀 17 
和 挡 板 16 、 拉 簧 9 及 丫 形 推 件 板 6， 推 送 坯 件 到 横向 弯曲 工 位 ， 由 对 称 于 轴线 布置 的 两 组 横 
传动 模 向 冲 弯 成 形 系统 ， 对 着 门 形 坯 件 两 端 ， 相 向 弯曲 成 形 ， 详 见 B 一 B 训 视 图 。 该 冲模 的 








结构 特点 如 下 : 








П) 按 冲 模 结 构 形式 和 尺寸 ,设计 非 标 准 似 十 字形 底座 的 滑动 导向 四 导 柱 加 强 型 模 架 ， 


刚度 大 ， 运 作 平 稳 。 











2) 凸 模 与 四 模 均 采用 钞 拼 组 合 结构 ， 制 模 、 修 模 及 刃 磨 部 十 分 方便 。 








3) 采用 结构 与 尺寸 完全 相同 的 两 组 模 传 动机 构 ， 并 在 轴线 两 侧 对称 安 装 ， 用 来 在 横 


向 、 水 平 施 力 ， 同 时 相向 弯曲 成 形制 件 两 端 异形 弯 角 。 





4) 弹簧 钢 弹 性 大 并 有 轧 制 拱 弧 ， 入 模 前 要 另行 校 直 。 
22. 挂 环 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 切 断 弯 曲 少 废料 连续 式 复 合 模 





(1) 模具 图 (图 7-33) 
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7-33 ” 挂 环 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 断 弯曲 少 废料 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-33) 
表 7-33 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H 内 & 
挂 环 滑动 导向 后 侧 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 断 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =20 0 mm 
弯曲 少 废料 连续 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 JH21 一 40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 

4 送料 进 距 S/mm 37 8 生产 率 /( 件 /h) 800 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 导 套 2 TSA 58-62 21 支承 座 2 45 43 ~48 
2 定位 板 1 T7A 52-56 | 22 连接 板 2 45 43 ~48 
3 ЕРІ 4 35 外 购 23 ІШ 1 Crl2 60 ~ 64 
4 止 退 块 2 45 43 -48 24 Ер 4 35 外 购 
5 БЕТ 4 35 外 购 25 轴 销 4 45 43 ~48 
6 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 | 26 下 模 座 1 HT200 

7 ЕТ 3 35 43-48 27 销 钉 4 45 43 ~48 
8 模 柄 1 Q235A 28 导 柱 2 T8A 58-62 
9 切断 目 模 1 Crl2 58 ~62 | 29 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
10 垫 板 1 45 43 ~48 30 ЖЕН 1 Q235A 

11 导 正 销 1 T7A 52-56 | 31 ЕН 2 45 43-48 
12 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 | 32 Ж 1 65Мп 43-50 
13 上 模 座 1 HT200 33 ЕТ 2 35 外 购 
14 冲 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 || 34 弹簧 2 65Мп 43-50 
15 螺钉 4 35 外 购 35 始 用 挡 料 装置 “| 2 套 部 件 

16 印 料 板 1 0235А 36 ЖЕНЕ 1 0235А 

17 轴 销 2 45 43 ~48 | 37 心 轴 1 45 43-48 
18 螺母 4 35 外 购 38 滚轮 1 T7A 52-56 
19 垫圈 4 Q235A 39 凸轮 板 1 T8A 54-58 
20 导 料 板 2 45 43 -48 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-33 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 =1.5Smm、 料 宽 有 =20mm 的 10 钢 冷 轧钢 带 ， 在 公称 压 
力 为 400kN 的 国产 JH21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 挂 环 。 由 于 采用 了 
无 沿边 、 无 搭 边 排 样 进行 少 废 料 冲 压 ， 节 省 材料 ， 冲 压 件 互 换 性 强 ， 一 致 性 好 ， 故 使 用 该 冲 
模 生 产 挂 环 能 够 实现 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 该 冲模 的 运作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

该 模具 采用 了 少 废料 排 样 ， 有 自动 定 心 导 向 装置 。 

一 对 连接 板 22 的 中 心 以 轴 销 25 分 别 贸 接 在 两 支承 座 21 上 ， 两 轴 销 25 的 位 置 应 在 送料 

«727% 

















的 中 心 线 上 ， 连 接 板 的 两 端 又 以 轴 销 17 与 两 导 料 板 20 ЕЖ, (ЙА SPOR ВЕ Қ ХАН, 
张 开 与 收拢 ， 拉 短 32 作用 在 导 料 板 上 ,使 之 处 于 收拢 状态 。 导 料 板 上 还 装 有 一 深 轮 38 与 上 
模 的 凸轮 板 39 接触 ， 以 控制 导 料 板 的 张 开 与 收 扰 ， 即 上 模 在 上 死 点 位 置 时 ， 导 料 板 张 开 ， 
便于 送料 ， 冲 压 时 导 料 板 收 扰 ， 使 条 料 夹 紧 。 因 此 ， 应 选择 行程 短 的 压力 机 ， 否 则 凸轮 板 将 
需要 做 得 很 长 。 

工作 时 ， 条 料 从 右 方 送 进 ， 开 始 两 个 工件 采用 始 用 挡 料 销 35 挡 料 ， 以 后 挡 料 则 用 定位 
板 2， 并 由 装 在 印 料 板 16 上 的 导 正 销 11 将 条 料 导 正 ， 工 件 冲 出 后 即 从 漏 孔 中 落下 ， 生 产 率 
很 高 。 

为 了 防止 凸 模 6 因 奈 弯 而 偏 移 ， 下 模 中 有 一 止 退 块 4 使 凸 模 导 正 。 

23. 方法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 切 断 少 废料 四 工 位 连续 
式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 7-34) 

РЕР 冲压 件 图 
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图 7-34 方法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 翻 边 、 整 形 、 切 断 少 废料 四 工 位 连续 式 复 合 模 
-728. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (4927-34) 
表 7-34 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































模具 主要 技术 规格 
Е ж А W 容 序号 项 н ТЕР” 
方法 兰 滑动 导向 对 角 导 柱 
І 模具 名 称 мар 5 使 用 材料 ЖЖ, 8-36 0 шш 
连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 184 6 使 用 设备 21-40 

3 冲 裁 间 除 С/ пап 0.04 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 /rom 36 туе ге 


























模具 主要 零 部 件 






























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 打 料 杆 1 45 43 ~48 16 弹簧 1 65Мп 43-50 
2 模 柄 1 Q235A 17 螺 塞 1 45 

3 上 模 座 1 HT200 18 销 钉 4 45 43 ~48 
4 垫 板 1 45 43 ~48 19 挡 料 定位 板 1 Q255A 

5 导 套 (Б) 2 Т7 58 ~62 | 20 下 模 座 1 HT200 

6 固定 板 1 Q235A 21 顶 件 器 1 T7 52-56 
7 导 柱 2 T7 58-62 || 22 84% 1 45 43-48 
8 弹 压 印 料 板 1 0255А 23 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
9 推 板 1 0255А 24 切断 凸 模 1 T10A 58-62 
10 ЕУ 1 T7 52-56 || 25 整形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
11 ӘЖ (中 ) 2 T7 58 ~62 | 26 印 料 螺钉 4 35 外 购 
12 螺钉 4 35 外 购 27 销 钉 4 45 43 ~48 
13 四 模 1 ТІ0А 60-64 | 28 导 料 板 2 45 43 ~48 
14 垫 板 (下 ) 1 45 43-48 | 29 螺钉 4 35 外 购 
15 螺钉 4 35 外 购 30 始 用 挡 料 装置 “| 2 组 


















































(3) 分 析 说 明 

方法 兰 如 图 7-34 冲压 件 图 所 示 ， 其 形状 简单 ， 精 度 一 般 ， 材 质 为 料 厚 : = lmm 的 纯 铜 。 
其 冲压 工艺 为 ; 采用 板 裁 条 料 、 手 工 送 料 ， 经 冲 孔 、 翻 过 、 整 形 、 切 断 4 个 工 步 连续 冲压 ， 
一 模 成 形 冲 制 出 合格 方法 兰 。 

方法 兰 的 冲 制 运作 过 程 如 下 : 宽度 В =36 mm 的 纯 铜板 剪裁 条 料 ， 由 手工 从 冲模 右 


-729. 


边 和 人 料 口 送 入 模 内 至 右边 第 一 个 始 用 挡 料 装置 30 挡 料 定 距 为 第 工 工 位 ; 第 开工 位 冲 翻 边 的 
预 冲 孔 ， 继 续 送 料 至 中 间 一 个 始 用 挡 料 装置 30 ， 进 行 预 冲 孔 翻 边 ; 第 亚 工 位 整形 ， 使 翻 边 
成 形 凸 缘 达 到 图 样 要 求 尺寸 并 校准 形状 ， 提 升 制 件 形 位 精度 ; 第 信 工 位 切断 获 成 品 工件 。 该 
冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 改 型 的 弹 奈 导 板 结构 。 除 了 将 御 料 板 挂 装 在 模 架 导 柱 上 之 外 ,在 外 料 板 下 表面 
拼装 一 块 执 板 ， 增 加 凸 模 导向 面 长度 并 加 大 对 导向 凸 模 的 全 方位 横向 支承 面 ， 有 效 提高 细 长 
凸 模 的 抗 纵 弯 能 力 ， 提 高 冲模 寿命 。 

2) 采用 顺 污 结构 形式 。 冲 孔 废 料 印 除 及 成 品 工件 落 料 出 件 都 十 分 方便 。 


























3) 始 用 挡 料 装置 30 用 于 新 条 料 首 个 送料 进 距 的 定位 ,方便 又 经 济 。 每 套 多 工 位 连续 
模 如 手工 送料 都 应 采用 始 用 挡 料 装置 ， 保 证 新 人 模 条 料 首 件 不 报废 。 由 于 始 用 挡 料 装置 要 手 
动 操 作 ， 而 且 两 个 工 位 以 上 每 增加 一 个 工 位 要 再 加 一 组 这 种 装置 ， 同 一 套 连 续 模 若 超过 4 组 
始 用 挡 料 装置 操作 困难 ， 故 一 般 只 在 5 工 位 以 下 连续 模 中 采用 。 


24. ЕЗНТЕЛЕН - 滑板 式 送 料 装 置 的 落 料 、 弯 曲 无 废料 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 7-35) 
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模板 材质 及 几 寸 表 
寸 / 
TU 材料 尺寸 /mm 
° ° e000 | він 
WY _ 9 1 | 40 | 18 | 20 
АА | 08F 





20 1.5 | 60 120 | 30 
20 | 80 100 | 18 
10118М97/ 0.5 20 80 15 

H62 | 0.8 | 30 100 | 18 
1 40 120 | 20 
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7-35 ”模板 用 槐 传动 摆 杆 - 滑板 式 送 料 装置 的 落 料 、 弯 曲 无 废料 二 工 位 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 7-35 ) 
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表 7-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 























































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 А 内 容 
模板 用 横 传 动 摆 杆 - 滑 
1 模具 名 和 . 5 使 用 材料 条 料 ( 查 表 计 算 ) 
式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 156 6 使 用 设备 J21—20 ~ J21—60 
3 冲 裁 间 隙 С тт 0. 002 - 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5/ пт 查 表 计 算 8 生产 率 /( 件 /h) 180 ~250 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 挡 料 销 2 T7A 52-56 10 滑板 1 45 43-48 
2 横 滑 块 1 45 43 ~48 11 螺钉 3 35 外 购 
3 弹簧 1 65Mn 43 -50 12 连接 轴 1 45 43-48 
4 滚轮 1 T7A 54 ~58 13 螺钉 2 35 外 购 
5 ВВ: 1 Т7А 54 ~ 58 14 顶 杆 1 45 43 ~48 
6 摆 杆 接头 1 45 43 ~48 15 顶 件 器 1 套 组 件 
7 行程 调节 器 1 组 部 件 16 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 
8 摆 杆 转轴 1 45 43 ~48 17 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 
9 摆 杆 1 45 43 -48 18 挡 料 块 1 0235А 
(3) 分 析 说 明 




















图 7-35 所 示 为 冲 制 模板 冲压 件 用 附带 攀 驱 动 摆 杆 - 滑板 式 自 动 送 料 机 构 的 落 料 、 弯 
门 形 档 多 工 位 连续 模 。 此 连续 模 所 示 送 料 机 构 的 主体 结构 已 普及 应 用 。 推 送 形状 复杂 的 毛坯 
时 ， 为 推送 准确 到 位 ， 在 推 板 端 部 接触 毛坯 的 端面 常常 依照 毛坯 形状 制造 出 适 形 吻 合 定 位 
面 ， 以 利于 稳 、 准 推送 毛坯 。 

现 介绍 其 冲压 运作 的 过 程 如 下 : 

将 整 张 板 料 或 宽带 料 在 模具 上 层 承 料 板 上 送 入 模 内 ， 进 入 剪 截 落 料 工 位 ， 由 挡 料 块 18 
挡 料 定位 后 ， 凸 模 16 下 行 剪 截 落 料 ， 长 平 毛坯 落 在 剪 截 叫 模 为 口 下 弯曲 止 模 右 侧 的 平板 上 。 
当 落 料 凸 模 16 回程 上 升 时 ， 单 作用 驱动 斜 棉 5 随 上 模 开 启 上 升 而 脱 开 横 滑 块 2 滚轮 ， 此 时 
压力 弹簧 3 推动 攀 滑 块 2， 使 装 在 枫 滑 块头 部 的 摆 杆 9 向 右 摆 动 从 a 至 w' 一 段 距 离 ， 摆 杆 的 
另 一 端 即 带 着 滑板 向 左 从 5b 至 "行进 一 段 距 离 ， 也 就 是 送料 进 路 S， 从 而 使 滑板 能 在 左边 端 
面 推送 毛坯 向 左 行进 一 段 距离 ， 将 其 送 至 弯曲 工 位 并 由 两 个 挡 料 销 挡 料 定 位 ， 等 待 上 模 下 行 
闭 模 弯 曲 成 形 。 用 行程 调节 器 7 可 以 对 横 滑 块 行程 进行 调节 ， 从 而 达到 调整 送料 进 距 的 
目的 。 

25. ВЖЕНБЕШЕН- 滑板 式 送料 装置 的 少 废料 冲 孔 、 弯 曲 、 切 开 四 工 位 连续 式 复 
合 模 

(1) 模具 图 (图 7-36) 
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图 7-36 角 支 架 用 槐 传动 摆 杆 - 滑板 式 送 料 装置 的 少 废料 冲 孔 、 弯 曲 、 切 开 四 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3927-36) 
表 7-36 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 А 内 容 
支架 用 攀 传 动 送料 
1 模具 名 称 装置 的 少 废料 四 工 位 5 使 用 材料 落 料 毛坯 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 210 6 使 用 设备 J23—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.15 7 送料 方式 半自动 
4 送料 进 距 S/mm 45 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 调整 定位 器 1 组 9 切 开 凹 模 拼 块 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
2 送料 滑板 1 45 43 -48 10 切 开 凸 模 1 Ст12МоУ 58-62 
3 摆 杆 1 45 11 ЖЕ 1 Q235A 
4 枫 滑 块 1 45 43 ~48 12 转轴 1 45 43 ~48 
5 四 模 镶 块 1 Crl2MoV 60 -64 13 弯曲 上 模 2 CrWMn 58 ~62 
6 ж 1 T8A 56 -60 14 顶 件 器 1 45 43 ~48 
7 桥 板 1 45 15 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
8 弹簧 1 65Мп 44-50 || 16 弹 项 器 1 组 

















(3) 分 析 说 明 

小 型 单 弯 角 V 形 弯曲 件 的 单 工序 弯曲 模 配 滑板 式 模 传动 送料 装置 是 常用 的 半自动 弯曲 
模 的 结构 形式 。 通 常 由 落 料 模 或 连续 模 、 复 合 冲 裁 模 提供 无 孔 或 带 孔 的 展开 平 毛 坏 ， 由 手工 
将 毛坯 到 齐 装 和 弯曲 模 旁 设置 的 料 斗 中 ， 通 过 槐 驱动 滑板 ， 将 毛坯 推送 到 冲模 弯曲 工 位 上 弯 
曲 成 形 。 但 这 种 半自动 弯曲 模 一 般 都 只 承担 单 工序 弯曲 。 图 7-36 所 示 角 支架 横 传 动 送料 机 
构 的 四 工 位 连续 复合 模 结 构 不 同 ， 甚 冲压 过 程 虽 也 用 落 料 模 提 供 的 展开 平 毛 坯 ， 但 除 弯 形 
外 ， 还 可 以 冲 孔 与 切断 冲压 ， 磊 具 推 广 应 用 价值 。 

图 7-36 所 示 的 角 支 架 弯 曲 件 ,采用 两 件 组 合 落 料 毛坯 片 料 ， 再 用 四 工 位 连续 式 复合 模 
进行 连续 冲压 ， 冲 六 个 孔 和 一 个 切口 ， 弯 曲 成 形 ， 切 开 分 离 ， 一 模 两 件 ， 废 料 较 少 。 

角 文 架 是 大 型 仪 絮 的 承 力 构件 ， 材 料 为 45 钢 冷 轧钢 板 ， 料 厚 1 =3mm， 零 件 形状 简单 ， 
是 一 个 单 角 工 形 90° 弯 曲 件 。 零件 上 有 群 孔 和 大 的 倒 角 ， 冲 裁 力 与 论 曲 力 都 较 大 。 

如 图 7-36 所 示 ， 单 角 弯 曲 件 经 组 合 而 成 为 对 称 弯 曲 的 双 角 丫 形 弯曲 件 。 工 艺 采 用 展开 
毛坯 用 单 工序 落 料 模 完 成 ， 并 且 为 两 件 组 合 展开 毛坯 落 料 ， 再 用 连续 式 复 合 模 冲 孔 、 弯 曲 成 
形 后 切 开 。 片 状 平 毛 坯 先 由 手工 看齐 ， 装 入 料 斗 11 中 ， 再 由 料 斗 下 的 请 板 2 在 横 传 动机 构 
驱动 下 的 摆 杆 作用 下 ， 将 毛坯 从 料 斗 下 逐 件 用 料 推 料 方式 送料 到 位 。 该 冲模 在 结构 设计 上 的 
主要 特点 如 下 : 
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1) 冲模 送料 设计 了 单 作用 驱动 斜 棉 传 动 的 杭 - 摆 杆 带动 的 滑板 送料 系统 ， 由 冲模 入 料 
口上 方 的 专用 料 斗 储存 落 料 毛坯 ， 料 斗 下 部 由 滑板 逐 件 推送 毛坯 人 模 进 行 冲 压 。 冲 成 工件 靠 
模 孔 漏 件 出 模 。 

2) 模具 各 工 位 均 用 镰 拼 组 合 结构 。 

3) 送料 进 距 可 通过 调整 定位 器 1 调整 。 

4) 采用 非 标 准 的 滑动 导向 四 导 柱 加 强 型 钢板 模 座 模 架 。 

26. E 形 砂 钢 片 滑动 导向 四 导 柱 模 架 无 废料 硬 质 合金 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 7-37) 
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图 7-37 玉 形 砂 钢 片 滑 动 导向 四 导 柱 模 架 无 废料 硬 质 合金 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 和 零 部 件 (27-37) 
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表 7-37 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 H 内 容 
E JÉ r ir aJ SP lB] Pi SP 
1 模具 名 称 柱 模 架 无 废料 硬 质 5 使 用 材料 带 料 ，B =50 9 тп 
合金 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 7921—40 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 014 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 33 8 生产 率 /( 件 /h) 两 种 各 850 ~ 1000 






































模具 主要 零 部 件 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 伸缩 式 挡 料 销 1 T7A 52-56 11 弹簧 4 65Mn 43 ~48 
2 可 调 定位 器 іе 部 件 12 凸 模 固 定 板 1 0235А 

3 调整 螺钉 2 45 43 ~48 13 螺钉 3 35 外 购 

4 导 料 板 2 45 43 ~48 14 r 2 Ст12МоУ 58-62 
5 ШЕЛ G ЕЕ 2 ҮСІ5, 20 | 69-80 15 模 柄 1 0235А 

6 ІРР 1 0235А 16 Ж 1 0255А 

7 下 模 座 1 HT200 17 固定 板 1 0235А 

8 导 柱 2 | 20( 渗 碳 ) | 58~62 | 18 落 料 凸 模 1 Crl2MoV | 58-62 
9 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) | 58 ~62 | 19 | 硬 质 合金 止 模 拼 块 | 1 YG20 69-80 
10 上 模 座 1 HT200 20 | 硬 质 合金 冲模 拼 块 | 1 YG20 69 ~80 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-37 所 示 是 用 料 厚 1; =0.35mm 的 冷 轧 硅钢 带 ， 将 仪器 用 小 型 变压器 的 两 种 匹配 的 一 
字形 和 下 形 铁心 片 ， 采 用 无 沿边 、 无 搭 边 的 组 合 排 样 ， 进 行 无 废料 冲 裁 ， 并 实现 一 模 各 两 
件 的 套 裁 ， 详 见 排 样 图 。 实 际 生产 中 用 公称 压力 为 400kN 的 国产 JH21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 
台 压 力 机 ,采用 图 7-37 示 出 的 滑动 导向 四 导 柱 模 架 无 废料 硬 质 合金 连续 冲 裁 模 ， 大 量 生产 
图 示 的 两 种 硅钢 片 冲 裁 件 。 冲 压 工艺 采用 无 沿边 、 无 搭 边 两 种 冲压 件 组 合 套 裁 排 样 ， 使 材料 
利用 率 达 到 100% 。 该 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 座 非 标准 钢 模 架 。 模 具 整 体 刚 度 大 、 运 作 平 稳 。 

2) 考虑 两 个 铁心 片 产量 很 大 ， 为 提高 冲模 寿命 ， 模 具 的 冲 切 为 口 均 采用 YG15、YG20 
硬 质 合金 拼 块 及 骸 件 。 

3) 采用 浮动 式 模 柄 ， 克 服 压力 机 滑 块 导向 不 准 以 及 压力 机 开 式 C 形 机 架 承 载 后 产生 的 
不 均匀 角 变 形 ， 影 响 冲 裁 间 隙 仅 0. 014mm 的 两 种 硅钢 片 的 冲压 精度 。 

4) 采用 冷 轧 硅钢 带 或 热 轧 硅 钢板 剪 切 条 料 ， 手 工 送 料 沿 导 料 板 4 入 模 至 伸缩 挡 料 销 1, 
进行 第 工 工 位 冲 出 两 个 矩形 孔 (长 x 宽 =49mm x9mm) ， 获 得 件 1 两 件 ; 第 2 次 送料 至 挡 料 
定位 板 〈 即 可 调 定 位 器 2) ， 剪 截 中 间 ЗЗ 长 〈 见 排 样 图 阴影 部 分 ) ， 获 得 件 2 两 件 ， 操 作 
方便 又 安全 。 

27. 短 管用 枢 传 动机 构 传 送 工件 的 无 废料 压 弯 、 切 断 、 卷 圆 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 7-38) 
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7-38 短 管用 枢 传 动机 构 传 送 工件 的 无 废料 压 弯 、 切 断 、 卷 圆 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 7-38) 
表 7-38 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
短 管 用 枫 传 动机 构 传送 
1 模具 名 称 工件 的 无 废料 压 弯 、 切 断 5 使 用 材料 带 料 ，B =10 9 mm 
卷 圆 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 148 6 使 用 设备 ІН21--16 
3 冲 裁 间 阶 Ситат 0. 024 7 送料 方式 手工 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 11.9 8 生产 率 /( 件 /h) 850 ~ 1000 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ЕШ 1 CrWMn 60 -64 14 承 料 板 1 Q235A 
2 ЕХ 1 CrWMn 58-62 15 固定 板 1 0235А 
3 支架 1 45 43 ~48 16 上 模 座 1 Q235A 
4 横 滑 块 1 45 43 ~48 17 Жз ту 1 CrWMn 60 ~ 64 
5 斜 口 棉 1 TSA 58 - 62 18 卷 圆 凸 模 1 CrWMn 60 ~64 
6 压 弯 上 模 1 CrWMn 60 ~ 64 19 销 钉 2 45 43-48 
7 Е 5 туф 1 CrWMn 58 ~ 62 20 ЖТ 2 35 外 购 
8 卷 圆 止 模 1 CrWMn 60 ~ 64 21 导 套 2 TSA 58-62 
9 导 料 板 2 45 43 ~48 22 导 柱 2 TSA 58-62 
10 销 钉 4 45 43 ~48 23 ЗЕН 4 0235А 
П (2) 2 TSA 58 - 62 24 ЕЯ 2 65Мп 43-50 
12 六 角 螺 钉 4 35 外 购 25 滚轮 1 T7A 52-56 
13 下 模 座 1 Q235A 26 导轨 2 45 43-48 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-38 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 := 0. бтп, ЖЕ В = 10mm 的 H62 黄 铀 带 料 ， 在 公称 压力 
为 160kN 的 国产 JH21 一 16 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 大 量 生产 短 管 冲压 件 ， 效 率 高 、 质 量 好 。 

冲压 件 尺 寸 小 、 料 落 ， 更 适合 用 多 工 位 连续 模 一 模 成 形 冲 制 完成 ， 避 人 免 分 序 多 模 冲 制 过 
程 中 ， 中 间 工 序 的 送料 、 定 位 、 检 测 等 夹 持 困 难 。 带 料 或 板 裁 条 料 从 冲模 右 侧 人 料 口 送 入 模 
内 ， 当 原材料 送 到 侧 刃 左 侧 受阻 ， 宽 度 大 于 10mm 的 带 (条 ) 料 不 能 继续 沿 导 料 槽 进入 模 
具 工 作 区 ， 必 须 经 两 边 的 侧 丸 11 切除 带 (28) 料 两 边 余 料 和 毛 边 ， 达 到 要 求 尺 寸 ， 才 进行 
第 2 次 送 进 。 材 料 送 至 第 工 工 位 时 ， 进 行 压 弯 成 形 为 口 形 ， 见 天 一 下 剖 视 图 。 材 料 继续 送 进 
至 第 卫 工 位 ， 斜 口 棉 推 动 滚轮 带动 棉 滑 块 将 弯 芒 插入 卷 圆 上、 下 模 中 间 ， 弯 成 О 形 的 部 分 
进入 弯 世 上边， 达到 规定 进深 , 件 17 与 件 18 拼合 的 装 有 刀口 镶 块 的 切断 刃 口 实 施 切断 。 弯 
成 U 形 并 切断 的 工件 贴 着 弯 蕊 ， 依 靠 该 工 位 卷 加 号、 四 模 的 模 腔 圆 弧 ( 见 图 7-38 中 的 B 一 
ВЕН) 将 形 坏 卷 圆 成 形 。 此 时 ， 工 件 紧 紧 包 于 在 弯 芯 上 。 当 冲模 开启 时 ， 固 定 在 导 
轨 26 2705 БАЧУ 24 拉动 棉 滑 动 4， 将 固定 在 棉 滑 块 上 的 弯 芯 抽出 卷 圆 模 ， 在 支架 3 
的 口 部 ， 利 用 两 者 直径 差 ， 将 制作 从 弯 蕊 上 刊 下 来 ， 落 入 模具 底座 下 的 成 品 零件 箱 中 。 该 冲 
模 的 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滑动 导向 对 角 导 柱 非 标准 钢 模 座 模 架 ， 加 大 四 模 周 界 ， 以 便装 设 斜 口 棉 传 动机 构 。 

2) 压 弯 、 切 断 及 圈 圆 工 位 的 凸 模 和 四 模 均 采用 锐 拼 结构 ， 以 便于 制 模 、 修 理 。 

3) 用 双边 侧 为 ， 切 边 定 距 ， 控 制 送料 精度 。 

4) 配备 一 次 (原材料) 送 进 装置 ， 冲 模 可 实施 自动 冲压 。 


7.5 ”滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 弹 压 〈 印 料 ) 导 板 少 废料 与 无 废料 多 工 
位 连续 模 


1. 硅钢 片 深 动 导向 滚珠 四 导 柱 非 标准 钢 模 架 少 废料 冲 孔 、 剪 截 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 7-39) 
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图 7-39 ”硅钢 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 非 标准 钢 模 架 少 废料 冲 孔 、 剪 截 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3927-39) 
表 7-39 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
竺 钢 片 滚动 导向 深 珠 四 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 158 6 使 用 设备 J12—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 5S/mm 100 8 生产 率 /( 件 /h) 两 种 各 1000 ~ 1200 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 剪 截 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 17 固定 板 1 0235А 
2 定位 块 2 TSA 58-62 18 推 料 片 1 45 43-48 
3 非 标 准 钢 模 架 1 £ 部 件 19 橡胶 体 4 成 型 块 外 购 
4 四 模 1 Crl2 60 -64 20 冲 孔 凸 模 8 Crl2 58 ~62 
5 导 料 板 1 45 43-48 21 印 料 板 1 0235А 
6 螺钉 4 35 外 购 22 冲 件 1 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
7 印 料 板 1 0235А 23 27 2 ТІЮА 58-62 
8 导 柱 4 20( 渗 碳 ) 58 ~62 24 ЖТ 6 35 外 购 
9 固定 板 1 0255А 25 анша 1 Crl2 58-62 
m 支架 H62 钢珠 01 级 dšmm oe 
10 滚珠 保持 架 4 £ кін е 26 承 料 板 1 Q235A 
11 导 套 4 20( 渗 碳 ) 58 ~62 27 侧 压 辊 1 套 部 件 
12 上 模 座 1 0235А 28 下 模 座 1 Q235A 
13 模 柄 1 Q235A 29 冲 孔 止 模 拼 块 1 Crl2 60 -64 
14 螺钉 4 35 外 购 30 ТЕ 1 45 43-48 
15 销 钉 4 45 43 ~48 31 ПТ 1 Crl2 60 ~ 64 
16 螺钉 4 35 外 购 32 剪 截 凹 模 拼 块 1 Crl2 60 ~64 















































(3) 分 析 说 明 

图 7-39 所 示 溃 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=0.35mm、 料 宽 B=75 0 mm 的 冷 轧 硅钢 带 ， 在 公称 
压力 为 600kN 的 国产 12-60 型 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 上 大 量 冲 制图 7-39 示 出 的 一 套 
两 种 硅钢 片 冲 裁 件 。 由 于 冲压 工艺 采用 无 搭 边 套 裁 排 样 ， 一 模 两 种 各 两 件 ， 效 率 高 、 用 料 
省 、 更 好 地 实现 了 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 

带 料 从 冲模 右 侧 人 料 口 沿 导 料 板 5 送 入 模 ， 至 侧 刃 端 头 ， 为 第 I 工 位 。 带 料 入 模 由 侧 压 辊 
侧 边 施 压 使 带 料 总 是 靠 向 导 料 板 5 一 边 ， 保 证 送料 端 直 顺 畅 。 在 第 I 工 位 冲 出 8 个 $6. 5mm Я, 
后 ， 带 料 继 续 送 进 到 侧 刃 挡 块 处 ， 由 侧 刃 23 侧 向 切 边 定 距 ， 落 料 件 1 两 件 。 当 材料 由 侧 刃 控 
制 送 料 进 距 送 入 第 亚 工 位 ， 用 剪 截 落 料 凸 模 剪 截 送 进 带 料 中 段 获 件 2 两 件 ， 见 排 样 图 。 

该 冲模 的 主要 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 导向 滚珠 导 柱 钢 模 座 非 标准 加 强 型 模 架 ， 刚 度 大 ， 长 时 间 满 载运 作 不 变 
形 ， 而 且 模 架 导向 精度 更 高 ， 更 稳定 。 

2) 四 模 采用 镰 拼 结 构 ， 制 模 工 艺 性 更 好 ， 修 模 更 方便 ， 容 易 达 到 更 高 的 制 模 与 修 模 精度 。 

3) 加 长 的 导 柱 、 导 套 可 保证 冲模 开启 至 最 大 高 度 时 ， 仍 有 约 导 柱 直径 大 小 的 长 度 滞 留 
于 导 套 中 ， 确 保 模 架 始终 保持 零 误 差 或 接近 零 误 差 的 导向 。 
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2. 电机 转子 、 定 子 和 附件 三 种 硅钢 片 的 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 加 强 型 钢 模 架 套 裁 少 废料 
六 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 7-40) 


冲压 件 图 
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图 7-40 电机 转子 、 定 子 和 附件 三 种 硅钢 片 的 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 加 强 型 钢 模 架 
套 裁 少 废 料 六 工 位 连续 冲 裁 模 
· 740. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (27-40) 
表 7-40 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H ж 
电机 三 种 硅钢 片 滚动 导向 
滚珠 四 导 柱 加 强 型 钢 模 带 料 ，B = 定子 件 长 度 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 JH21 一 60 ~ ПО 或 专用 压力 机 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 015 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 定子 件 宽度 + 搭 边 宽度 |08 生产 率 /( 件 /h) 各 1200 -2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 冲 孔 凸 模 15 Crl2MoV 58 ~62 19 上 模 座 1 Q235A 
2 导 正 销 2 T7A 52 ~56 20 印 料 板 1 Q235A 
3 冲 齿 凸 模 18 Crl2MoV 58 ~62 || 21 螺母 4 45 43 ~48 
4 弹簧 2 65Mn 43 ~50 22 小 导 套 4 20( ж) 58-62 
5 垫 板 1 45 43 ~48 23 滚轮 1 T7A 52-56 
6 螺 塞 2 45 43 ~48 24 四 模 拼 块 1 Ст12МоУ 60 - 64 
7 冲 定子 方 孔 凸 模 | 4 Crl2MoV | 58~62 | 25 落 料 四 模 拼 块 1 Crl2MoV 60 -64 
8 弹簧 2 65Мп 43-50 | 26 冲 齿 凹 模 拼 块 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
9 转子 落 料 凸 模 1 Crl2MoV | 58~62 | 27 导 料 板 1 45 43 ~48 
10 螺 塞 1 45 43 ~48 28 冲 孔 凹 模 拼 块 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
11 | 冲 齿 凸 模 (定子 ) | 1 Crl2MoV 58-62 | 29 夹 辊 送料 机 构 | 1 £ 部 件 
12 模 柄 1 Q235A 30 3521 2 套 部 件 
13 螺钉 3 35 外 购 31 保持 架 4 H62 
14 附件 落 料 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 | 32 钢珠 200 外 购 01 级 ， 归 mm 
15 “Ж: 4 20( С) 58-62 33 тж 4 20( Ж) 58-62 
16 弹簧 10 65Mn 43 ~50 | 34 下 模 座 1 Q235A 
17 螺 塞 10 45 43 ~48 35 六 角 螺 钉 6 35 外 购 
18 小 导 柱 4 | 20( 渗 碳 ) | 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 7-40 所 示 为 电机 转子 、 定 子 和 附件 三 种 硅钢 片 ， 采 用 合理 套 裁 、 混 合 排 样 ， 设 计 并 
使 用 六 工 位 连续 冲 裁 模 一 模 冲 制 完 成 ， 不 仪 使 定子 片 中 心 的 大 面积 结构 废料 通过 合理 套 裁 得 
到 充分 利用 ， 实 现 了 少 废料 冲 裁 ， 而 且 在 冲 横 上装 设 了 夹 辊 式 自 动 送 料 装置 ， 提 高 了 冲模 的 
自动 化 作业 程度 和 操作 的 安全 性 ， 具 有 优质 、 高 产 、 低 消耗 的 效果 。 其 冲压 工艺 及 运作 过 程 
如 下 : 

该 模具 用 6 个 工 步 一 模 冲 制 转子 、 定 子 和 附件 等 三 个 工件 。6 个 工 步 是 : 冲 中 心 孔 及 工 
艺 孔 一 冲 转 子 齿 形 一 转子 落 料 及 冲 定子 方 孔 一 冲 定子 齿 形 一 附件 落 料 一 定子 落实 。 
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该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 为 提高 冲压 件 精度 ， 必 须 提 高 材料 送 进 精度 ， 利 用 中 心 孔 及 小 孔 导 正定 位 。 

2) 为 提高 模 架 导向 和 模具 冲压 精度 ， 采 用 滚动 导向 深 珠 四 导 柱 加 强 型 模 架 ;转子 齿 形 
冲 裁 凸 模 为 分 体式 ， 磨 前 后 用 环 氧 树脂 固定 ; 采用 小 导 柱 导 套 ， 使 卸 料 板 起 导向 作用 ， 变 成 
高 精度 弹 压 导 板式 结构 。 

该 冲模 送料 机 构 特 点 如 下 : 

1) 模具 前 后 装置 夹 辊 式 送料 机 构 ， 借 助 斜 棉 、 深 轮 及 夹 辊 机 构 完成 送料 动作 。 

2) 为 防止 带 料 后 退 及 走 斜 ， 在 导 板 两 侧 法 有 固定 夹 为。 
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工 位 连续 模 





多 工 位 连续 模 的 结构 设计 ， 受 冲压 件 材 质 及 形状 的 限制 ， 受 冲压 件 结构 尺寸 及 其 线 
性 尺寸 精度 和 形状 与 位 置 公差 的 制约 ， 有 时 用 常规 的 冲模 结构 很 难 实现 一 模 成 形 ， 或 者 
确保 冲模 的 合理 寿命 十 分 困难 ， 使 多 工 位 连续 模 的 结构 设计 趋 于 复杂 化 并 具有 结构 多 样 
化 的 特点 。 在 这 些 冲压 件 的 多 工 位 连续 模 结 构 设 计 中 ， 常 常 为 扩大 多 工 位 连续 冲压 的 加 
工 范围 、 提 高 冲模 寿命 、 节 省 材料 、 简 化 冲模 结构 、 减 少 冲模 数量 或 提高 制 模 工艺 性 ， 
在 结构 设计 上 构思 和 拓展 一 些 非常 规 的 结构 形式 。 实 际 生产 中 使 用 的 具有 更 高 技术 含量 、 
更 大 技术 经 济 效 益 的 特殊 与 创新 结构 的 多 工 位 连续 模 实用 典型 结构 ， 概 括 起 来 可 以 归纳 
Л КЛ; 

1) 充分 利用 冲压 件 在 冲压 过 程 中 可 能 产生 的 结构 废料 ， 巧 妙 地 实施 拼 裁 和 套 裁 排 
ЖЕ, ， 进 行 少 废料 冲 裁 的 拼 裁 排 样 与 套 裁 排 样 的 多 工 位 连续 模 。 

2) 对 复杂 形状 的 冲 裁 刃 口 和 成 形 冲 模 的 复杂 型 腔 以 及 易 损 凸 模 和 四 模 ， 为 方便 制 模 
和 修 模 或 为 节省 大 型 冲模 制 模 所 需 模具 钢 及 大 型 专用 制 模 设备 ， 对 冲模 工作 零 部 件 往 往 
采用 拼接 组 合 结构 、 灸 符 或 拼 块 结构 ， 统 称 为 镶 拼 结构 的 多 工 位 连续 模 。 

3) 为 扩大 冲压 加 工 范围 ， 用 无 悄 加 工 取代 有 悄 加 工 的 全 新 结构 冲模 ; 结构 新 颖 、 效 
率 高 、 操 作 安 全 的 创新 结构 多 工 位 连续 模 。 

4) 冲模 在 结构 上 进行 了 改进 ， 从 而 提高 了 冲压 件 质 量 或 效率 的 改进 结构 或 局 部 创新 
的 多 工 位 连续 模 。 

5) 冲模 结构 有 独特 优势 ， 可 以 完成 在 一 般 结构 冲模 上 不 能 完成 的 小 孔 冲 制 、 厚 板 冲 
裁 以 及 冲 切 斜面 等 具有 特殊 结构 的 多 工 位 连续 模 。 

以 下 介绍 一 些 有 推广 价值 的 实用 典型 结构 ， 供 设计 参考 。 
































81 拼 裁 排 样 与 套 裁 排 样 少 废料 与 无 废料 冲 裁 的 多 工 位 连续 模 


1. 三 种 零件 套 裁 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 落 料 、 压 凸 四 工 位 连续 式 
复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-1) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-1) 

(3) 分 析 说 明 

图 8-1 所 示 为 用 料 厚 1=1mm、 料 宽 B=42_0 ,mm 的 Н62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 在 公称 不力 
为 250kN 的 国产 Ј12—25 型 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压力 机 上 一 模 冲 制 出 三 种 零件 ， 可 以 达 
到 优质 、 高 产 、 节 省 材料 的 效果 。 
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该 冲模 可 同时 冲 制 三 种 材质 一 样 、 料 厚 相同 、 形 状 各 异 的 冲压 件 。 通 过 冲 孔 、 落 料 、 
凸 四 工 位 连续 冲压 ， 每 一 次 冲 出 三 个 圆 垫 问 、 一 个 方 垫 回 和 一 个 主要 零件 。 

冲模 冲压 工作 过 程 如 下 : 

送料 进 距 由 定 距 侧 刃 18 限定 带 料 沿 着 带 有 侧 压 装置 19 的 导 料 板 送 进 。 


第 工 工 位 冲 孔 凸 模 23 冲击 两 个 小 孔 (44.45mm) ， 即 垫圈 内 缘 侧 刃 18 切 边 。 
























































































































































冲压 件 图 (三 种 零件 套 裁 ) 
$25.8 
2 
22 ' 
| \ 3 可 
23 | ы 1 
24 5 
4225 材料 H62 
т 26 6 = У, Imm 
27 7 
8 件 1 
9 44.5 
ГІ ! 10 
E l : 21 Өңі 
2 $9.8 
件 3 件 2 
13 
14 
排 样 图 
图 8-1 三 种 零件 套 裁 的 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 秃 料 冲 孔 、 落 料 、 压 凸 四 工 位 连续 式 复合 模 
表 8-1 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 мж 序号 项 目 内 容 
三 种 零件 套 裁 的 滑动 导向 
І JE l| НЕ ЕЛІ ААВ У 0 
ШЕЕ 5 НМ ЖЕЖ, В =42 mm 
! oe 冲 孔 、 落 料 、 压 凸 四 工 ы а: 
位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 148 6 使 用 设 各 J12—25 
3 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 32 8 生产 率 /( 件 /h) 3 种 各 800 
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模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 2 45 43 ~48 15 ІНІ 4 45 43-48 
2 螺钉 6 35 外 购 16 右 导 料 板 1 45 43 ~48 
3 垫 板 1 45 43 -48 17 弹簧 1 65Мп 43-50 
4 固定 板 1 Q235A 18 I| J 1 T8A 58-62 
5 橡胶 体 4 成 型 体 外 购 19 侧 压 装置 1Ж 部 件 
6 165 1 Q235A 20 左 导 料 板 1 45 43 -48 
7 承 料 板 1 0235А 21 模 柄 1 Q235A 
8 ЖЕТ 2 35 外 购 22 螺钉 4 35 外 购 
9 挂 簧 销 2 Q235A 23 冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 
10 销 钉 4 45 43 ~48 24 冲 孔 凸 模 3 ТІ0А 58-62 
11 ІШ 1 TI0A 60-64 || 25 冲 孔 凸 模 Í TI0A 58-62 
12 上 、 下 模 座 各 1 HT200 26 落 料 凸 模 1 T10A 58-62 
13 螺钉 4 35 外 购 27 导 正 销 1 T7A 52-56 
14 螺钉 4 35 外 购 28 导 柱 、 导 套 各 2 20 (М) | 58-62 


件 图 、 排 样 图 及 实用 的 典型 结构 冲模 总 图 。 优 质 
冲模 结构 也 很 有 推 
































第 开工 位 冲 孔 凸 模 23 冲击 四 个 小 孔 ， 带 有 导 正 销 27 的 凸 模 24 冲击 两 个 垫圈 ， 另 冲击 
一 个 $4.45mm 的 小 孔 。 


第 焉 工 位 种 出 一 


第 及 工 位 冲击 主要 的 冲压 件 。 





该 冲模 生产 效率 高 ， 材 料 使 用 上 极为 经 


个 方 垫圈 及 一 个 圆 垫 图。 


2. 鞋 靳 扣 四 种 零件 拼 裁 冲压 的 十 五 工 位 连 
(1) 模具 图 (图 8-2) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-2) 
(3) 分 析 说 明 
图 8-2 为 鞋 靳 扣 四 种 冲压 件 混合 拼 裁 排 样 ， 用 一 套 多 工 位 连续 式 复合 模 进 行 冲 制 的 冲压 





广 价值 。 


ҰҚ о 


车 续 式 复合 模 


、 高 产 、 低 消耗 是 混合 拼 裁 冲压 的 优势 ， 其 


拼 裁 排 样 冲压 适用 于 平板 及 展开 平 毛坯 冲 裁 件 ， 其 外 廊 有 凸 台 、 四 口 、 长 文 辟 、 尖 角 等 
复杂 形状 。 欲 拼 裁 的 同 组 材料 牌号 相同 、 料 厚 相等 的 平板 冲压 件 ， 两 种 或 两 种 以 上 进行 混合 
多 列 排 样 拼 裁 冲压 。 拼 裁 通常 都 使 用 多 工 位 连续 模 ， 并 有 旦 大 多 为 多 工 位 连续 式 复 合 模 。 当 冲 











压 件 尺 寸 精度 要 求 高 于 IT10 时 ,采用 拼 裁 冲压 因 对 冲模 有 更 高 的 制造 精度 要 求 ， 则 应 对 拼 


裁 的 


又 济 效益 与 冲模 造价 提升 之 间 进 行 对 比 后 ， 再 作出 选择 。 
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冲压 件 图 ( 共 4 种 ) 
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图 8-2 ЖЕНЕ а т АЯ 


表 8-2 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

















































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 ” 容 序号 项 А 内 容 
鞋 靳 扣 四 种 零件 拼 裁 冲 
1 模具 名 称 压 的 十 五 工 位 连 5 使 用 材料 ЖӘЕ, ЯРН, В-76 9 ,mm 
续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 194 6 使 用 设备 J23—60 
3 冲 裁 间隙 С/ тап 0. 025 7 送料 方式 自动 ， 也 可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 11 8 生产 率 /( 件 /h) 2400 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 小 孔 凸 模 4 Crl2 58 ~62 13 МАЕ 1 CrWMn 58-62 
凸 模 ( 冲压 件 2) 
2 压 弯 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 14 切口 凸 模 1 Crl2 58-62 
3 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 15 2. з) 1 CrWMn 58-62 
4 ” 落 料 凸 模 (冲压 件 1)| 1 Crl2 58 ~62 16 ШЕН 1 0235А 
5 | 冲 孔 凸 模 (冲压 件 4)| 3 Crl2 58-62 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 压 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 18 四 模板 1 Crl2 60 ~ 64 
7 ЈЕ lM18 1 CrWMn 60 -64 19 上 、 下 模 座 各 1 HT200 
8 四 模板 1 Crl2 60 ~ 64 20 ІНІ 4 45 43-48 
9 落 料 凸 模 ( 冲压 件 4)| 1 Crl2 58 ~62 | 21 螺钉 4 35 
10 切 形 凸 模 1 Crl2 58 ~62 22 I| J 1 TSA 56 -60 
11 切口 凸 模 1 Crl2 58 ~62 23 导 柱 、 导 套 2 对 | 20( 渗 碳 ) 58-62 
12 切口 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
































拼 裁 冲压 件 都 采用 多 列 有 搭 边 排 样 多 工 位 连续 模 。 排 样 时 ， 尽 管 是 各 种 冲压 件 混合 参 
排 ， 各 列 相 互 交 错 目 、 止 徐 入 ， 但 各 冲压 件 冲 切 外 形 之 间 仍 须 留 有 足够 的 拱 边 ， 以 保证 在 节 
省 材料 的 同时 ， 确 保 冲 压 件 的 冲压 精度 。 

为 便于 制造 冲模 ， 使 凸 模 在 其 固定 板 上 有 足够 的 安装 位 置 ， 并 考虑 冲 裁 力 的 平衡 使 凸 模 
的 布局 更 均匀 ， 以 平衡 和 减 小 偏 载 ， 可 在 各 列 冲 压 件 排 样 的 适当 位 置 ， 增 加 若干 空 工 位。 

该 冲模 总 工 位 数 达 15 个 ， 除 并 列 四 工 位 外 ， 还 必须 连续 11 个 进 距 即 11 个 工 位 冲压 后 ， 
才能 实现 每 次 压力 机 行程 冲 制 完 成 4 种 冲压 件 各 1 件 。 所 冲 制 4 种 冲压 件 均 为 0. 6mm 厚 镀 
ЖРА, 采用 76mm 宽 卷 料 大 量 生 产 。 该 冲模 采用 对 角 导 柱 模 架 ， 用 和 矩 形 侧 丸 对 送料 进 距 限 
位 ， 神 模 配 通用 自动 送料 装置 ， 进 行 自动 连续 冲压 。 

在 料 宽 76mm 的 近 中 心 位 置 ， 首 先 用 冲 孔 、 切 口 、 压 形 、 落 料 四 个 工 位 冲 制 冲 压 件 4。 
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在 右边 与 冲压 件 4 的 四 工 位 落 料 的 同时 ， 用 切口 、 空 挡 、 落 料 压 弯 三 个 工 位 冲 出 冲压 件 2。 
在 左边 于 冲压 件 2 落 料 压 弯 的 同时 ， 用 切 形 、 空 挡 、 弯 曲 、 压 弯 、 冲 孔 、 落 料 六 个 工 位 冲 出 
冲压 件 1。 冲 压 件 3 排 样 插 在 冲压 件 4 与 冲压 件 2 落 料 后 的 搭 边 框 之 间 。 在 冲压 件 1 进入 其 
人 V 工 位 时 ， 开 始 切 口 、 落 料 弯 曲 卫 工 位 而 冲 成 。 

考虑 该 冲模 细 长 凸 模 多 、 冲 压 时 要 连续 高 速 不 停机 作业 ， 在 冲模 结构 设计 上 采取 如 下 
措施 : 

1) 为 了 确保 冲模 的 整体 刚度 ， 稳 定 运作 ， 设 计 采 用 加 厚 上 、 下 模 座 ， 加 厚 便 性 御 料 
板 、 整 体 四 模板 。 

2) 为 了 增强 众多 细 长 小 凸 模 的 抗 纵 弯 能 力 和 工作 稳定 性 ， 对 冲压 件 1 上 的 4 个 小 圆 孔 
同 模 ， 设 计 了 杆 部 加 粗 的 加 固 结构 。 

3) 该 冲模 上 细 长 凸 模 多 而 且 分 布 不 均匀 ， 为 保证 0. 6mm 料 厚 微小 冲 裁 间隙 的 均匀 性 ， 
并 避免 因 不 均 布 冲 裁 力 导致 偏 载 对 间隙 均匀 性 的 影响 ， 设 计 采 用 御 料 板 导向 结构 。 除 将 印 料 
板 加 厚 至 凸 模 长 度 的 25% 以 上 外 ， 导 板 模 孔 与 凸 模 的 配合 按 基 轴 制 h5sZH6 Ас, ЕНІ 
板 对 小 凸 模具 有 良好 的 导向 功能 ， 并 可 在 横向 给 其 稳固 的 支承 。 

Д) 根据 冲压 件 1 弯 脚 高 度 为 4 ~4. 6mm 和 冲压 件 4 压 形 后 高 度 为 3mm， 确 定 导 料 板 厚 
度 为 5.5 ~6mm， 以 确保 冲压 件 弯 曲 后 能 顺畅 送 至 最 后 的 落 料 工 位 上 。 

由 于 加 厚 了 导 板 (BDE) 及 模 座 ， 使 冲模 具有 良好 的 刚度 和 稳定 性 ， 确 保 模 具 在 连 
续 高 速 冲压 中 间 际 均匀 、 寿 命 高 。 

3. 仪表 盒 盖 和 底 拼 裁 排 样 一 模 成 形 的 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-3) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-3) 

(3) 分 析 说 明 

图 8-3 所 示 为 报警 器 外 过 的 盖 与 底 成 形 冲 压 件 拼 裁 连续 复合 模 。 该 图 包括 用 五 工 位 连续 
复合 模 一 模 成 形 两 件 的 冲压 件 图 、 排 样 图 和 模具 图 。 

对 报警 器 外 壳 的 盖 与 底 的 成 形 冲 压 工 艺 分 析 可 知 

1) 两 冲压 件 不 仅 尺寸 大 小 相当 ， 材 料 和 料 厚 相 同 ， 形 状 也 十 分 接近 。 

2) 冲压 工艺 大 同 小 异 ， 只 是 羡 冲 压 件 多 一 个 梯形 视窗 孔 ; 都 必须 采用 有 沿边 、 有 搭 边 
排 样 ， 进 行 有 废料 冲 裁 ( 落 料 ) ， 才 能 获得 外 廓 形状 很 复杂 的 展开 平 毛 坯 ; 两 冲压 件 展开 毛 
坯 外 形 与 尺寸 接近 ， 送 料 进 距 相 等 ， 均 为 S=45mm。 

3) 欲 一 模 成 形 ， 都 要 用 成 形 侧 刃 冲 切 展 开 毛 坯 侧 边 轮廓 ， 用 裁 搭 边 法 实施 冲 孔 、 侧 丸 
切 边 、 弯 曲 成 形 、 切 断 分 离 的 冲压 工艺 过 程 。 

4) 由 于 两 冲压 件 展开 平 毛坯 外 廓 均 有 和 较 大 是 台 、 枝 芽 及 深 的 四 口 ， 具 有 和 较 好 的 拼 裁 混 
合 排 样 、 进 行 少 废料 冲 裁 的 条 件 ， 加 上 两 冲压 件 同属 一 个 产品 ,产量 相同 ， 生 产 性 质 一 样 ， 
混合 排 样 实现 拼 裁 ， 使 部 分 结构 废料 得 到 利用 ， 两 列 中 间 搭 边 废料 比分 开 单 冲 切 沿 边 省 料 约 
40%; 冲 梯形 孔 废料 也 套 裁 一 个 垫圈 。 仅 此 两 项 节 料 措施 ， 使 板 料 利用 率 提高 8. 5% 。 

5) 经 工艺 分 析 和 多 方案 比较 ， 采 用 图 8-3 中 排 样 图 所 示 双 列 直 排 裁 沿边 排 样 法 一 模 成 
形 。 五 工 位 沿 送料 方向 在 同一 平面 呈 直 线 排 布 ， 用 送 进 材 料 携 带 工 件 至 各 工 位 进行 连续 
冲 制 。 

从 这 两 个 成 形 冲压 件 混合 排 样 拼 裁 ， 进 行 少 废料 冲 裁 的 五 工 位 连续 复合 模 结 构 总 图 上 ， 
可 以 看 出 其 具有 如 下 一 些 特点 : 
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图 8-3 ”仪表 盒 盖 和 底 拼 裁 排 样 一 模 成 形 的 五 工 位 连续 式 复合 模 


表 8-3 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 H 内 &@ 
仪表 盒 盖 和 底 拼 裁 排 样 一 
1 模具 名 称 模 成 形 五 工 位 连续 式 5 使 用 材料 带 料 、 卷 料 ， B =70 0 тт 
复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 203 6 使 用 设备 J12 一 80 

3 冲 载 间隙 C/mm 0. 028 7 送料 方式 手工 ， 也 可 自动 

4 送料 进 距 S/mm 45 8 生产 率 /( 件 /h) 300 























模具 主要 零 部 件 



















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 孔 凸 模 4 Crl12MoV 58 ~62 12 顶 杆 6 45 43 ~48 
2 成 形 侧 丸 2 Сі12 МоУ 58-62 13 顶 件 器 2 T7 56 ~60 
3 裁 搭 边 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 14 侧 压 装置 1 套 
4 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 15 固定 支架 1 0235А 
5 冲 梯 形 孔 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 16 侧 压板 1 45 43 - 48 
6 切断 凸 模 1 Сі12 Моў 58-62 17 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
7 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 18 成 形 侧 刃 2 Сі12МоУ 58-62 
8 弯 边 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 19 导 料 板 2 45 43 ~48 
9 弯 边 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 | 20 £T 4 35 
10 四 模 1 Crl2MoV 60 ~64 21 销 钉 4 45 43-48 
11 垫 板 1 45 43-48 22 上 、 下 模 座 各 1 HT200 




















1) 该 冲模 用 三 个 并 排 纵 置 的 成 形 侧 为 ， 完 成 两 个 冲压 件 展 开平 毛坯 的 外 廊 冲 切 。 同 
时 ， 对 送 进 材料 进 距 限 位 ， 控 制 送料 进 距 误差 小 于 +0. 15mm。 

2) 用 成 形 侧 秦 、 侧 压 装 置 加 导 正 销 构成 整套 连续 复合 模 的 送料 定位 系统 。 第 开工 位 套 
裁 垫 圈 落 料 凸 模 与 第 亚 工 位 冲 梯 形 孔 凸 模 端 头 加 导 正 销 。 在 送 进 原材料 入口 处 ， 装 侧 压 装 
置 ， 将 送 进 原材料 压 向 导 料 槽 一 侧 ， 保 证 了 各 工 位 送料 精度 。 

3) 为 了 确保 在 长 时 间 高 速 、 连 续 冲 压 中 冲模 能 正常 运作 ， 该 冲模 采用 了 加 粗 导 柱 的 对 
角 导 柱 模 架 ， 配 加 厚 上 、 下 模 座 及 加 厚 固定 板 、 缉 料 板 ( 导 板 ) 的 专用 加 固 模 架 

4) 由 于 弯 边 成 形 后 的 盖 有 两 上 高 4. 2mm 的 凸 耳 ， 盒 体 成 形 后 高 6mm， 故 其 成 形 及 切 
断 分 离 工 作 需 要 的 空间 高 度 为 4. 2mm+6mm+(3 ~5)mm=13.2 ~15.2mm， 取 导 料 板 厚度 为 
14.5 ~15mm 较为 合适 。 

5) 由 于 加 厚 导 板 和 固定 板 ， 而 且 导 料 板 厚 度 又 稍 大 ， 故 凸 模 长 度 加 长 。 为 了 使 细小 冲 
孔 凸 模 和 薄 而 宽 的 切断 凸 模 有 良好 的 承载 稳定 性 与 较 强 的 抗 纵 弯 能 力 ， 除 对 这 些 凸 模 采 用 杆 
部 加 粗 、 固 定 段 加 长 的 措施 外 ， 钾 料 板 与 其 匹配 的 模 孔 采用 基 轴 人 制 Һһ5/Н6 配合 ,使 其 对 凸 
模 有 导向 和 横向 支承 作用 ， 件 料 板 变 成 导 板 。 

6) 为 了 使 冲模 顺畅 运作 ， 选 用 行程 可 调 的 高 性 能 压力 机 ， 并 以 小 行程 冲压 ， 以 保证 凸 
模 始 终 不 脱离 卸 料 板 。 

4. 铁心 片 两 件 套 裁 的 滚珠 四 导 柱 模 架 五 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-4) 
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图 8-4 铁心 片 两 件 套 裁 的 滚珠 四 导 柱 模 架 五 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-4) 
表 8-4 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 МЖ 序号 项 目 内 容 
铁心 片 两 件 套 裁 的 滚珠 
1 模具 名 称 四 导 柱 模 架 五 工 位 硬 质 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =56 0 mm 
合金 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设 各 JH21 一 60 
3 冲 裁 间 际 C/mm 0.15 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 58 8 生产 率 /( 件 /h) 各 800 


























( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 




























































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹 压 缉 料 板 1 Q235A 13 上 、 下 模 座 各 1 Q235A 

2 ЖИ 1 T8A 58-62 14 四 模 框 1 45 43 ~48 
3 导 正 销 1 T7A 52 ~56 15 T S it 1 GY20 68-78 
4 01] 27 2 T8A 58 ~62 16 硬 质 合金 拼 块 1 GY20 68 ~78 
5 平衡 螺钉 6 35 外 购 17 硬 质 合金 拼 块 2 GY20 68 ~78 
6 导 料 板 1 45 43 ~48 18 导 柱 4 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
7 上 模 座 1 Q235A 19 钢珠 保持 架 4 H62 

8 定位 块 1 T7A 52-56 20 钢珠 (01 级 ) НЯ ф3тт 

9 轴 1 45 43 ~48 | 21 导 套 4 | 20( 渗 碳 ) 58-62 
10 模 滑 块 1 45 43 ~48 22 托 板 1 Q235A 

11 弹簧 销 1 65Mn 43 -50 23 Ж-Е 4 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
12 导 料 板 1 45 43 -48 





(3) 分 析 说 明 





























图 8-4 所 示 是 用 料 厚 := 0. 33Smm、 料 宽 有 B =56mm 的 硅钢 带 ， 在 公称 压力 为 600kN 的 国 
产 JH21 一 60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 ， 使 用 滚珠 四 导 柱 模 架 五 工 位 便 质 合金 连续 冲 裁 
模 ， 一 模 冲 出 两 种 铁心 片 零件 。 

由 于 图 8-4 中 冲压 件 图 示 出 的 件 B 可 以 用 冲 制 件 A 的 中 心 结构 废料 冲 制 ， 采 用 套 裁 排 
样 一 模 冲 出 ， 大 幅度 提高 了 材料 利用 率 。 其 冲压 运作 过 程 是 带 料 或 板 裁 条 料 从 由 导 料 板 














6、12 构成 的 导 料 槽 中 通过 ， 双 边 布局 安装 的 侧 刃 冲 出 成 形 缺口 。 材 料 继 续 送 进 ， 定 位 块 8 





进入 侧 刃 切口 进行 初始 挡 料 ， 为 各 工 位 规定 位 。 冲 模 闭 模 冲 压 时 ， 先 由 棉 2 驱动 攀 滑 块 10 


使 定位 块 8 УЕ Ч 





缺口 。 当 冲模 开启 时 , 12 ЕЛ, 定位 块 8 在 弹簧 销 11 作用 下 复位 ， 


但 不 在 侧 为 缺口 位 置 ， 而 是 向 前 扭转 了 一 个 角度 ， 在 材料 送 进 时 借 其 前 推力 扶正 和 王 直 于 条 
(mr) 料 ， 进 入 侧 刃 成 形 切 口 限 距 、 定 位 。 每 个 工 位 的 精 定 位 ， 均 由 导 正 销 3 校准 送 进 材料 


进 距 解 决 。 











该 冲模 结构 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 套 裁 排 样 实现 一 模 冲 两 种 制 件 ， 工 料 两 省 ， 实 现 优 质 、 高 产 、 低 消耗 。 
2) 使 用 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 ， 刚 度 大 ， 长 期 满载 工作 不 变形 。 

3) 采用 硬 质 合金 制造 凸 模 与 冲模 ， 大 幅度 提高 冲模 寿命 。 

5. 无 搭 边 排 样 一 模 多 件 冲 孔 、 切 断 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-5) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-5) 
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图 8-5 无 措 边 排 样 一 模 多 件 冲 孔 、 切 断 连续 冲 裁 模 





材料 ; 0235А 
Ж : Smm 





表 8-5 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 









































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 目 内 容 序号 项 А 内 容 
2 闭合 高 度 H/mm 178 6 使 用 设备 J23—100 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.2 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 60 8 生产 率 /( 件 /h) 4000 (2 种 ) 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 0235А 12 弹簧 1 65Мп 43 ~ 50 
2 弹簧 6 65Мп 43 -50 13 隔 板 2 0235А 
3 导 杆 6 T7A 52 ~56 14 下 模 座 1 0235А 
4 盖 板 1 Q235A 15 导 套 3 T8A 58 -62 
5 推销 6 45 43 -48 16 印 料 板 1 0235А 
6 冲 孔 凸 模 3 Сг12 MoV 58 ~62 17 导 套 3 T8A 58-62 
7 冲 孔 凸 模 3 Crl2MoV 58 ~62 18 浮动 定位 块 1 T7A 52-56 
8 落 料 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 19 I| J 1 Crl2 58-62 
9 定位 块 2 T7A 52 ~56 | 20 弹 得 1 65Mn 43-50 
10 套 简 4 45 43 ~48 21 侧 压 装置 1 套 部 件 
11 导 销 4 Т7А 52-56 | 22 0127 1 Crl2 58 -62 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-5 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=5mm、 料 宽 B=185mm 的 Q235A 热 轧 结 构 钢 板 的 剪裁 
条 料 ， 在 公称 压力 为 1000kN 的 国产 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 实现 对 图 8-5 中 冲压 件 图 示 出 的 
两 种 冲压 件 的 无 搭 边 排 样 一 模 多 件 少 废料 冲 制 ， 效 率 高 、 产 量 大 、 用 料 省 。 

该 冲模 对 5mm 厚 的 板 料 进行 冲 孔 、 切 断 。 在 一 次 行程 中 冲 出 两 种 五 个 制 件 。 其 工作 过 
程 与 特点 如 下 : 

1) 条 料 送 进 时 ， 用 条 料 上 的 进 距 切口 由 定位 块 9 定位 。 

2) 因 在 5mm 厚 的 板 料 上 冲 $5mm 和 46. 7mm 的 小 孔 ， 凸 模 6 和 7 АЛ, ШҮЕНІЖ 
板 16 上装 有 同 模 6 和 7 的 导 套 15 4117, BHEE 16 由 导 销 11 和 套 简 10 来 导 正 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 凸 模 6 和 7 首先 进入 导 套 15 和 17 中 被 导 正 ， 然 后 进行 冲 孔 切 
断 。 冲 下 的 制 件 掉 入 下 模 座 14 中 由 隔 板 13 将 两 种 制 件 分 离开 。 

ЧЫН ЕЛІМ, ЕУ 16 将 条 料 从 凸 模 6、7 和 8 上 退 下 。 因 退 料 力 很 大 ， 在 
上 模 座 1 上 装 有 弹 壬 2、 导 杆 3 和 盖 板 4 组 成 的 弹 签 垫 。 弹 得 热 的 力量 通过 推销 5 EJ El 
料 板 16 上 。 为 了 便于 送料 ， 印 料 板 16 ЖЕЗ 12 的 作用 下 升 起 一 定 高 度 。 

3) 为 了 解决 最 后 料 尾 的 定位 问题 ， 浮 动 定位 块 18 上 带 有 凸 台 ， 可 托 住 条 料 ， 切 断后 
的 制 件 侧身 掉 在 下 模 座 14 НІН, А С—С Ар РА 
. 754 . 


























8.2 镶 拼 结构 的 多 工 位 连续 模 


1. 基板 固定 秃 料 导 板 式 无 搭 边 排 样 少 废料 锐 拼 结构 三 工 位 连 
(1) 模具 图 (图 8-6) 
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图 8-6 基板 固定 印 料 导 板式 无 搭 边 排 样 少 废料 镶 拼 结构 三 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 8-6) 
表 8-6 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





















































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 & 序号 项 Н 内 容 
基板 固定 秃 料 导 板 式 
1 模具 名 称 жанатын 5 使 用 材料 ЖЖ, В-51 0 mm 
2 闭合 高 度 Н/тт 184 6 使 用 设备 2—63 
3 ШІН С/ тт 0. 085 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 31 8 生产 率 / ( 件 /h) 240 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 Q235A 11 冲 孔 凸 模 4 Сі12МоУ 58-62 
2 导 料 板 2 45 43 ~48 12 成 形 侧 刃 2 T8A 58-62 
3 四 模 框 1 45 43 ~48 13 模 柄 1 Q235A 
4 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 14 上 模 座 1 Q235A 
5 IJJ] Pig: 2 TSA 56 ~ 60 15 热 板 1 45 43-48 
6 ШЫН 2 Ст12 МоУ 60 -64 16 固定 板 1 Q235A 
7 切口 凸 模 2 Сі12 МоУ 58-62 17 导 板 1 45 43 ~48 
8 МІПІШ ӨНЕРІ 1 Crl2MoV 60 -64 18 АЕ 1 45 43 ~ 48 
2 承 料 板 1 Q235A 19 固定 板 嵌 件 1 45 
10 ШӨ Ж 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
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(3) 分 析 说 明 

国定 御 料 导 板 式 冲模 靠 导 板 为 凸 模 导 向 ， 导 板 模 孔 与 凸 模 配 合 采用 基 轴 制 按 冲 裁 料 厚 确 
定 配 合 精 度 等 级 ,保证 导向 间 际 小 于 冲 裁 间 隙 的 一 半 ， 以 使 冲模 始终 具有 均匀 的 冲 裁 间 际 。 

图 8-6 所 示 为 多 件 镰 拼 组 合 四 模 的 三 工 位 固定 御 料 导 板 式 连 续 冲 裁 模 。 该 模具 的 四 模 3 
是 由 三 块 刃 口 拼合 锐 和 髓 于 一 个 止 模 框 内 。 这 种 镶 垦 结构 加 工 及 修 模 方便 ， 节 约 模具 钢 。 其 动 
作 过 程 是 : 条 料 在 承 料 板 9 上 沿 两 导 料 板 2 之 间 导 料 模 ， 由 左 向 右 送 至 侧 刃 挡 块 5 为 第 一 进 
距 。 然 后 凸 模 下 行 冲 出 4 个 $5mm 小 孔 及 冲压 件 右边 缺口 。 凸 模 回 程 后 ， 送 进 第 二 进 距 条 
料 ， 靠 定 距 成 形 侧 刃 冲 出 第 三 个 冲压 件 两 涉 ， 冲 出 首 件 左 边 两 缺口 和 第 二 件 4 个 $5mm 小 孔 
及 右边 两 缺口 。 凸 模 回 程 后 ， 送 进 第 三 进 距 条 料 ， 靠 定 距 成 形 侧 刃 裁 出 第 三 冲压 件 两 头 ， 冲 
出 第 二 件 左边 两 缺口 及 第 三 件 b5mm 小 孔 及 右边 两 缺口 。 同 时 送 进 第 三 进 距 时 ， 落 料 凸 模 4 
即 冲 切 下 首 件 ， 以 后 每 次 行程 冲 成 一 件 。 

园 定 印 料 导 板式 冲 模 要 在 滑 块 行程 可 调 的 偏心 压力 机 上 工作 ， 以 确保 其 凸 模 始 终 不 脱 开 
导 板 ， 保 证 导 板 导向 面 不 会 损伤 。 国 产 ЛІ, Л2 系列 及 其 改进 设计 和 改 型 的 各 种 吨位 开 式 
单 柱 固 定 台 、 活 动 台 压力 机 和 新 型 高 性 能 压力 机 ， 均 可 用 在 这 类 冲模 上 。 

2. 转子 片 固定 卸 料 导 板 式 锐 拼 结构 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-7) 
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图 8-7 转子 片 固定 印 料 导 板 式 灸 拼 结构 三 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 8-7) 
-756. 


表 8-7 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
1 模具 名 称 转子 片 导 板式 连续 冲 裁 模 ‖ 5 使 用 材料 带 料 ，B=17.5 (үшш 
2 闭合 高 度 Н/тт 168 6 使 用 设备 J12—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 15.5 8 生产 率 /〈 件 /b) 480 ~520 
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模具 主要 零 部 件 















































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 模 柄 1 Q235A 11 下 模 座 1 Q235A 

2 上 模 座 1 0235А 12 螺钉 4 35 

3 螺钉 4 35 13 销 钉 4 45 43 ~48 
4 垫 板 1 45 43 -48 14 侧 刃 挡 块 1 T8A 56 -60 
5 固定 板 1 Q235A 15 I| J 1 ТВА 58-62 
6 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 16 承 料 板 1 0235А 

7 冲 月 牙 孔 凸 模 1 СІ2МоУ 58-62 17 四 模 框 1 45 43 ~48 
8 导 板 1 45 43 ~48 18 螺钉 2 35 

9 导 料 板 2 45 43 ~48 19 冲 槽 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 
10 Б 224 4 Crl2MoV 60~64 | 20 限 位 柱 2 45 43 ~48 























(3) 分 析 说 明 























图 8-7 所 示 为 仪表 专用 微 电 机 销 钒 合金 转子 片 固定 外 料 导 板 式 镶 拼 结构 连续 冲 裁 模 。 








该 转子 片 不 仅 尺寸 小 、 精 度 高 ， 而 且 材 料 特殊 而 珍贵 ， 料 厚 小 而 硬度 大 。 由 于 冲压 件 中 
心 孔 壁 厚 仅 1. 2mm， 虽 然 料 厚 1 为 0.4mm, 但 这 种 比 硅钢 片 还 硬 的 材料 ， 用 复合 模 冲 制 
冲模 寿命 将 很 低 ， 结 构 设 计 与 制造 都 有 困难 ， 采 用 连续 冲 裁 模 是 明智 选择 。 此 外 ,在 冲 
模 结构 选 型 上 ， 对 于 小 型 冲压 件 ， 即 便 精度 较 高 的 零件 ， 如 拥有 滑 块 行程 可 调 的 压力 机 
时 ,设计 和 使 用 如 图 8-7 所 示 这 类 固定 秃 料 导 板式 冲模 ,不 仪 制 模 简便 、 用 料 省 ， 而 且 


操作 安全 。 






































该 冲模 采用 锐 拼 结构 ， 使 宽度 仅 Т. 2mm 1975 








АТИ ФІ тт 的 两 个 月 牙 孔 的 凹 模 制 造 变 得 





简单 : 由 内 形 孔 加 工 变 成 外 形 凹 口 加工 ， 由 线 切 割 转 为 精密 磨 削 ， 故 其 刃 口 表面 加 工 的 粗糙 
度 可 以 从 А, 2 1 рот 减 小 到 R,<0.1pm， 提 高 一 个 档次 ， 模具 寿 命 因 此 提高 30% 左右 。 
3. 接 插 芯 固定 卸 料 导 板 式 镶 拼 结构 十 工 位 连续 式 复 合 模 


(1) 模具 图 (图 8-8) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-8) 
(3) 分 析 说 明 
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8-8 接 插 芯 固 定 印 料 导 板式 镶 拼 结构 十 工 位 连续 式 复合 模 


表 8-8 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 















































模具 主要 技术 规格 
序号 项 日 内 容 序号 项 Н 内 容 
1 模具 名 称 接 插 芯 导 板式 连续 复合 模 | 5 使 用 材料 гта Ó mm 
2 闭合 高 度 H/mm 128 6 使 用 设备 12-25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.016 7 送料 方式 自动 
ы а а 254 8 生产 率 /( 件 /h) 2500 
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模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 导 正 凸 模 ( 销 ) 2 TIOA 56 ~60 14 弯曲 上 模 2 CrWMn 56 ~60 
2 落 料 凸 模 2 ТІЮА 58-62 15 冲 裁 止 模 2 Crl2 62-64 
3 冲 矩 孔 凸 模 2 ТІ0А 58 - 62 16 ЖЕЛІ? 2 С112 58-62 
4 整形 凸 模 2 CrWMn 56 ~60 17 侧 压 装置 1 组 45 43 ~48 
5 落 料 四 模 镶 块 1 Crl2 62 ~64 18 | 工艺 定位 孔 凸 模 2 ТІ0А 60 -64 
6 冲 和 矩 孔 四 模 1 Crl2 62 ~ 64 19 导 料 板 2 45 43 ~48 
7 ЖЕРІМЕ 2 CrWMn 56 ~ 60 20 承 料 板 1 0235А 

8 整形 凹 模 2 CrWMn 56 ~60 21 导 板 1 45 43 ~48 
9 ШІ E 1 CrWMn 56 -60 22 限 位 柱 2 45 43 -48 
10 ШЕ Ж 1 45 43 -48 23 ШЕ хе 05 1 45 

11 卷 圆 凸 模 2 CrWMn 56 -60 24 # 1 45 43 -48 
12 ЖІ 2 CrWMn 56 -60 25 上 模 座 1 Q235A 

13 弯曲 凸 模 2 CrWMn 56 ~60 26 模 柄 1 0235А 





















































图 8-8 所 示 的 接 捕 芯 十 工 位 导 板 式 连 续 式 复合 模 ， 充 分 体现 出 固定 务 料 导 板 模 在 小 型 复 
杂 成 形 冲压 件 生产 中 的 优势 。 该 冲压 件 是 用 0. 4mm 厚 黄 铜板 冲 制 的 带 矩 形 连 接 柄 的 插 简 芯 。 
插 简 外 径 为 归 .570 mm， 全 长 28. 2mm。 其 中 ， 芯 简 长 16. 2mm， 柄 部 有 1. 3mm x3. 2mm 的 
和 矩 形 孔 。 分 析 其 展开 图 可 知 ， 如 按 单列 直 排 排 样 ， 材 料 利 用 率 太 低 ; 而 按 两 列 交 叉 直 排 ， 柄 
部 互相 插入 ， 可 提高 材料 利用 率 ， 见 排 样 图 。 由 于 料 薄 、 冲 压 件 小 ， 用 送 进 材料 携带 工件 实 
现 工 位 间 送料 。 展 开 毛 坯 只 能 分 次 用 “ 裁 搭 边 法 ” 冲 出 ， 整 形 后 切断 分 离 。 考 虑 上 述 因 素 ， 
该 冲压 件 的 冲压 分 为 切 圆 简 展 开外 廓 〈 二 工 步 ) 、 弯 半圆 、 卷 圆 、 整 形 、 冲 柄 部 矩形 孔 、 切 
断 分 离 等 7 个 工 步 。 但 冲压 件 尺 寸 小 ， 凸 模 2、3 需要 采取 加 固 措施 。 成 形 凸 模 杆 部 尺寸 也 
需 加 大 ， 故 在 冲 裁 与 成 形 工 位 间 要 适当 加 空 工 位 ， 给 凸 模 在 固定 板 23 上 留 出 足够 的 安装 位 
置 。 此 外 ， 送 料 进 距 的 精度 及 工 位 间 送 进 误差 要 从 严 控制 ， 以 满足 冲压 件 直径 3.570- mm 
和 92.97 mm 的 冲 制 要 求 。 为 此 ， 采 用 两 组 成 形 侧 丸 16 ， 除 限定 送料 进 距 外 ， 还 冲 裁 出 展 
开 毛 坏 半 个 外 廓 。 同 时 ， 每 个 进 距 、 每 列 排 样 均 给 出 一 个 工艺 定位 孔 ， 准 确 控制 送 进 与 定位 
精度 。 

该 冲模 在 结构 上 采用 按 工 位 镰 拼 目 模 的 办 法 ， 以 提高 制 模 工 艺 性 与 制造 精度 : 采用 加 厚 
导 板 21 ， 以 增加 凸 模 导 向 精度 及 抗 纵 弯 稳 定性 ; 此外， 还 设置 了 限 位 柱 22， 以 确保 凸 模 端 
面 及 模 腔 不 被 破坏 ， 并 保证 操作 安全 。 

该 冲模 采用 双边 成 形 侧 为 16 和 专门 在 搭 边 上 设置 的 工艺 定位 孔 加 导 正 销 1， 构 成 精确 
的 送料 定位 系统 ç 可 以 保证 送料 进 距 5 =9.4mm， 误 差 为 0 ~0.05mm。 工 艺 定位 和 孔 的 设置 及 
其 定位 精度 控制 是 保证 送料 进 距 精度 的 关键 。 

4. 数字 盘 固定 卸 料 导 板 式 镶 拼 结 构 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (8-9) 
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材料 : 3A21 
料 厚 : 0.8mm 




















图 8-9 ”数字 盘 固 定 印 料 导 板 式 镶 拼 结构 三 工 位 连续 冲 裁 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-9) 
表 8-9 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 











































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 内 容 序号 项 Н 内 容 
数字 盘 固 定 印 料 导 板 式 ет 
1 模具 名 称 ИТИИ 5 使 用 材料 ЖЕН, В-44 0 s mm 
2 闭合 高 度 H/mm 178 6 使 用 设备 J12—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 36.5 8 生产 率 / ( 件 /h) 280 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 10 螺钉 4 35 
2 上 模 座 1 Q235A 11 销 钉 4 45 43-48 
3 螺钉 4 35 12 IJ] Pi: 2 TSA 56 ~ 60 
4 垫 板 1 45 13 侧 丸 2 T8A 58 ~62 
5 固定 板 1 0235А 14 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
6 导 板 1 45 43 ~48 15 ШЫН 3 Crl2 60 ~ 64 
7 导 料 板 2 45 43 -48 16 数字 凸 模 2 Crl2 58-62 
8 凹 模 框 1 45 43 ~48 17 承 料 板 1 Q235A 
9 下 模 座 1 Q235A 18 螺钉 2 35 


· 760 · 



































(3) 分 析 说 明 

国定 御 料 导 板 式 冲模 的 整体 结构 与 无 模 架 固定 钾 料 结构 冲模 和 用 导 柱 模 架 的 固定 印 料 结 
构 冲 模 的 模 蕊 构成 是 一 样 的 ， 只 是 导 板 模 的 印 料 板 还 起 导向 作用 ， 其 模 孔 与 凸 模 的 配合 采用 
ЖЕҢІН Һ5/Н6-Һ7/Н8 配合 ， 保 证 导 板 与 凸 模 的 导向 间隙 Cs 小 于 冲 裁 间隙 C， 还 对 凸 模 有 
全 方向 的 横向 支承 ， 起 到 防 凸 模 纵 弯 的 加 固 作 用 ， 而 上 述 两 种 固定 御 料 结构 冲模 的 卸 料 板 只 
ДЕНВЕР, ШЖНН С = (0.1 ~0.5)t。 但 上 述 三 种 冲模 的 制 模 工 艺 相近 ， 都 较 适 合 
电 火 花 线 切割 制造 。 

图 8-9 所 示 为 仪表 数字 盘 冲压 件 所 用 固定 印 料 导 板 式 连续 冲 裁 模 ， 这 是 采用 镰 拼 结 构 的 
一 个 典型 实例 。 该 冲压 件 采用 拼 切 冲 异 形 孔 的 办 法 ， 用 两 个 工 位 拼 切 组 合 ， 冲 出 6 个 完整 数 
字 ， 最 后 落 料 。 为 确保 数字 拼 切 无 可 见 接口 ， 必 须 保 证 送料 进 距 S 精确 到 位 。 为 此 ， 按 工 位 
镰 拼 止 模 ， 也 便于 损坏 后 更 换 。 用 双边 错开 排 布 的 止 式 侧 秦 ， 从 严 控 制 送 料 进 距 
S$=(36.5+0.015)mm， 用 导 正 销 插入 5700 mm 中 心 孔 ， 对 第 二 、 三 工 位 送料 进 距 导 正 ， 
保证 冲压 件 质量 。 阿 拉 伯 数字 从 1 ~6 全 部 分 两 次 拼 切 组 合 ， 大 幅度 提高 了 制 模 工艺 性 。 凸 
模 与 外 模 小 的 异形 孔 亦 可 采用 电 加 工法 完成 。 四 模 用 三 个 拼 块 组 成 ， 极 装 于 四 模 框 中 ， 从 而 
节省 了 模具 钢 用 量 ， 降 低 了 制 模 成 本 。 

图 8-9 所 示 冲 模 的 后 拼 结构 充分 显示 出 这 种 镶 拼 结构 的 优势 : 

1) 复杂 及 制 模 加 工 困难 的 冲 裁 线 或 图 形 ， 可 以 分 割 成 几 段 或 几 个 简单 的 形状 拼 切 组 
， 便 于 制 模 。 

2) 为 了 提高 制 模 精 度 ， 并 便于 更 换 易 损 件 ， 凹 模 采 用 了 拼 块 组 合 镶 能 件 。 

3) 为 了 提高 冲压 件 精度 ， 并 消减 数字 拼 切 后 肉眼 可 见 痕 迹 ， 用 双边 种 式 侧 刃 (Ж 
与 导 正 销 构成 该 冲模 的 高 精度 送料 定位 系统 ， 确 保送 料 进 距 $ 公差 小 于 +0. 015mm。 
4) 节省 四 模 用 模具 钢 Cr12MoV 约 65% 。 

5. 表 芯 支架 连续 冲 裁 、 连 续 弯曲 成 形 并 切断 七 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 8-10) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-10) 

(3) 分 析 说 明 

薄板 多 向 弯曲 立体 成 形 冲 压 件 的 一 模 成 形 ， 对 尺寸 较 小 、 形 状 复杂 的 多 向 弯曲 件 ， 不仅 
在 冲压 工艺 、 排 样 图 以 及 冲模 结构 的 设计 等 方面 存在 较 大 的 技术 难度 ， 而 且 各 工 位 送 进 方式 
的 确定 、 各 工 位 送料 精度 的 提高 以 及 各 冲压 工 步 次 序 的 排列 等 ， 都 有 和 较 高 的 技术 含量 ， 在 模 
具 制 造 上 技术 要 求 较 高 ， 模 具 调 斌 技术 难度 大 。 

图 8-10 所 示 表 忌 支 架 七 工 位 一 模 成 形 连 续 式 复合 模 及 其 工艺 安排 和 结构 设计 ， 颇 具 代 
表 性 ， 有 较 好 的 参考 价值 。 图 示 表 芯 支 架 ， 材 料 为 硬 态 H68， 料 厚 1 =0.4mm。 其 外 形 类 似 
弯 脚 伸 向 四 方 的 X 形 ， 最 大 外 形 尺 寸 仅 12mm， 最 小 弯 脚 长 度 仅 2. 3mm。 其 展开 平 毛 坏 如 图 
中 排 样 图 的 开工 位 所 示 ， 其 尺寸 为 20. 7mm x 3. 6mm， 一 端 有 $1.2mm 小 孔 ， 男 一 端 有 宽 
1. 6mm 的 两 个 对 称 的 半圆 凹 口 ， 头 部 为 高 3. 8mm 的 等 腰 三 角形 ， 底 角 外 有 半径 为 0. 5mm 的 
圆 弧 。 中 心 点 两 侧 3. 2mm 处 ， 有 对 称 的 两 个 底 边 长 1. 1mm、 高 2. 3mm 的 三 角形 切口 90° 扳 
边 。 此 工件 形状 复杂 ， 工 艺 性 差 ， 使 用 裁 搭 边 、 冲 孔 连 续 冲 裁 和 连续 弯曲 后 切断 七 工 位 连续 
式 复合 模 冲 制 。 在 冲模 结构 设计 中 采取 了 如 下 技术 措施 : 
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图 8-10” 表 芯 支架 连续 冲 裁 、 连 续 弯 曲 成 形 并 切断 七 工 位 连续 式 复合 模 
表 8-10 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 













































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 日 内 容 
1 模具 名 称 表 芯 支架 连续 式 复合 模 | 5 使 用 材料 АРВ, В =26 9 „тт 
2 闭合 高 度 H/mm 118 6 使 用 设备 J12—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 020 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 6 8 生产 率 / (уһ) 3500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 人 硬度 НЕС 
1 裁 搭 边 凸 模 1 ТІ0А 58-62 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
2 裁 搭 边 凸 模 1 ТІ0А 58-62 18 冲 小 孔 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
3 | 冲 工艺 定位 孔 凸 模 | 1 ТІЮА 58-62 19 裁 搭 边 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
4 团 开 凸 模 1 ТІЮА 58-62 20 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 
5 弯曲 凸 模 1 CrWMn 56 ~60 21 ЕТ 6 0235А 
6 ІЖБ. 1 45 22 圆柱 销 4 45 43 ~48 
7 ШЕ Ж 1 65Мп 44 ~ 50 23 ІНЕН 2 45 43 ~ 48 
8 ў Ч 1 ТІ0А 62-64 24 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 
9 顶 件 器 1 T7A 54 ~58 25 顶 件 器 1 T7A 54-58 
10 弹簧 1 65Мп 44 -50 26 下 模 座 1 HT200 
11 扳 边 凸 模 2 T10A 58 ~62 27 垫 板 1 0235А 
12 ТІНІНДЕ 1 ТТА 54 ~ 58 28 弹簧 4 65Mn 44 ~50 
13 顶 件 器 1 T7A 54 ~ 58 29 т ре 5 1 45 
14 侧 压 板 1 T7A 54 ~58 30 热 板 1 45 43 ~48 
15 Ша 1 ТІ0А 62-64 31 上 模 座 1 HT200 
16 小 导 柱 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
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1) ЯНА ЕВЕ ИЯ. лпа ЧОН, АМ ММЕН ЖЫЛ uh 
HJ, ЯМАР ЖаН О ХАН ЖЕМІНЕ ЕЕЕ ШІГІЛ, ШЕЛ ЗК k Т. 
毛 坏 尾 部 的 半圆 四 口 与 尾部 小 平台 等 ， 详 见 排 样 图 。 

2) 考虑 冲模 结构 设计 的 需要 并 提高 凹 模 强 度 ， 凸 模 在 固定 板 上 的 固定 要 有 足够 的 位 
置 ， 特 设置 焉 、YV 两 个 空挡 工 位 ， 见 排 样 图 。 

3) 采用 标准 矩形 侧 刃 如 导 正 销 节制 送料 进 距 ， 并 微调 进 距 误差 。 考 虑 料 宽 而 进 距 小 ， 
送 进 精度 高 ， 在 侧 刃 一 边 的 结构 废料 上 增设 工艺 定位 孔 ， 并 与 另 一 端 设 在 搭 边 上 的 导 正 销 
平衡 。 

4) 用 侧 刃 控制 进 距 误差 < 0. 13mm， 再 经 两 导 正 销 微调 ， 可 使 送 进 偏差 小 于 0. 04mm。 
采用 标准 导 柱 模 架 、 弹 压 印 料 板 ( 带 小 导 柱 ) 导向 的 精密 冲模 结构 区 工 位 切口 扳 边 后 ， 为 
送 进 方便 ， 特 按 两 板 边 上 从 距 ， 留 出 空 槽 至 证 工 位 弯 形 弹 顶 下 模 垫 。 冲 孔 与 冲 长 槽 孔 凸 模 、 杆 
部 都 应 加 粗 。 为 提高 凸 模 导 向 精度 和 抗 纵 弯 能 力 ， 采 用 加 厚 种 料 板 和 固定 板 。 在 导 料 板 的 入 
料 口 装 设 侧 压 装置 。 最 后 的 切口 弯曲 工 位 ， 设 计 有 更 大 的 成 形 空 间 ， 下 模 设 有 30° BEI 
坡 ， 以 便 成 形 及 冲压 件 出 模 。 

6. 定位 盘 后 侧 导 柱 模 架 固定 卸 料 镶 拼 结构 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-11) 
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材料 : H62 

















ПТ4М ТТ 


图 8-11 定位 盘 后 侧 导 柱 模 架 固定 印 料 灸 拼 结构 连续 式 复合 模 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-11) 
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表 8-11 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
















































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
Шарды 定位 盘 后 侧 导 柱 模 架 固定 卸 we тн ғғ 
! А мнении |” аы Малы ы 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J23—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 087 7 送料 方式 手工 
4 ЖӘНЕ 5/шп 31.5 8 生产 率 /〈 件 /b) 220 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС 
1 顶 件 器 3 T8A 56 -60 13 上 模 座 1 HT200 
2 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 14 下 模 座 1 HT200 
3 切 开 扳 边 凸 模 3 Crl2 58 ~62 15 导 柱 、 导 套 2 对 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
4 І. 1 0235А 16 ЖТ 6 35 
5 推 板 1 45 43 ~48 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
6 打 料 杆 1 45 43 ~48 18 ЖТ 4 35 
7 冲 方 孔 凸 模 1 Crl2 58 ~62 19 销 钉 4 45 43 ~48 
8 国定 印 料 板 1 Q235A 20 р ga 2 Crl2 60 -64 
9 裁 搭 边 凸 模 2 Crl2 58-62 21 ЛЕРДЕ 3 Crl2 60 ~ 64 
10 Ш Н: 2 Crl2 60 ~ 64 22 凹 模 框 1 45 43 ~48 
11 固定 板 1 Q235A 23 弹簧 3 65Мп 44 ~ 50 
12 垫 板 1 45 43 ~48 





























(3) 分 析 说 明 

图 8-11 所 示 为 定位 盘 后 侧 导 柱 模 架 固定 邱 料 镰 拼 结构 连续 式 复合 模 。 从 冲压 件 岁 可 以 
看 出 ， 该 冲压 件 形 状 较 复 杂 : 零件 上 有 三 个 互 为 120" 的 三 角形 定位 爪 ， 垂 直 于 零件 表面 ， 
是 三 个 高 6. 5mm 的 等 边 三 角形 爪 ， 零 件 平面 为 正六 边 形 ， 其 外 接 圆 直径 为 33mm。 该 零件 材 
料 为 H62 黄 铜 ， 料 厚 上 =1.3mm。 该 零件 尺寸 精度 一 般 ， 冲 压 难 度 在 于 三 个 定位 爪 的 成 形 及 
其 形 位 精度 。 

冲压 工艺 设计 为 单列 直 排 排 样 。 设 裁 拱 边 冲 中 心 方 孔 、 切 断 并 切口 折 边 复合 成 形 两 个 工 
位 。 第 开工 位 切断 又 切 三 个 互 成 120°. É; 6. Smm 定位 爪 的 等 边 三 角形 并 扳 弯 90。， 在 结构 
设计 上 有 一 定 难度 : 在 高 仅 6. Smm、60" 角 的 凸 模 上 ， 一 边 切口 ， 另 一 边 压 弯 90°, Ш 
要 承受 强大 的 压力 和 磨损 。 

冲模 结构 设计 采用 镰 拼 和 拼接 组 合 止 模 ， 解 决 了 制 模 和 修理 困难 的 问题 并 提高 了 冲模 寿 
命 。 其 主要 结构 及 灸 拼 部 位 如 下 : 

1) 第 工 工 位 裁 搭 边 凹 模 用 两 块 拼 接 组合 而 成 ， 使 整体 四 模 加 工 困难 的 三 角形 内 孔 ， 分 
提成 两 块 相同 的 为 口 形状 ， 将 刃 口 变 成 外 四 口 加 工 ， 方便 制 模 与 为 磨 修理 。 

2) 冲 方 孔 止 模 ， 四 角 易 磨损 ， 而 丸 磨 几 次 后 易 超 差 。 如 用 整体 式 凹 模 则 会 使 整个 凹 
模 ， 甚 至 整套 冲模 失效 、 报 废 。 现 设计 采用 四 模 般 件 ， 可 以 更 换 。 

3) 三 个 定位 不， 采用 切口 、 扳 边 复合 冲压 。 思 模 也 采用 骸 件 ， 锐 入 四 模 框 中 ， 不 仅 制 
造 方便 、 省 料 ， 修 理 更 换 也 简便 。 将 三 个 极 件 般 装 在 一 个 四 模 拼 块 中 ， 再 与 男 两 块 了 工 位 四 
模 拼 块 拼接 组 合 ， 髓 装 在 四 模 框 22 中 ， 构 成 该 冲模 的 整体 四 模 。 


8.3 创新 结构 的 多 工 位 连续 模 




























































































1. 触 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 预 冲 孔 、 翻 边 、 攻 丝 、 切 断 、 弯 曲 、 整 形 七 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 8-12) 
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材料 Н62 9584 
料 厚 : lmm 


攻 丝 机 构 放大 详 氏 

















图 8-12 触 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 预 冲 孔 、 翻 边 、 攻 丝 、 切 断 、 弯 曲 、 整 形 七 工 位 连续 式 复合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (3828-12) 
















































































































































































表 8-12 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

模具 主要 技术 规格 

序号 项 А 内 容 序号 项 H ж 
触 头 滑动 导向 中 间 导 柱 
模 架 预 冲 孔 、 翻 边 、 攻 丝 、 
1 模具 名 称 М А x | 使 用 材料 ФВ, B=21.8 шш 
连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 12—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 8 生产 率 /( 件 /h) 650 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 丝 杆 固定 螺母 1 45 43 ~48 19 冷 挤 式 丝锥 1 W18Cr4V 外 购 
2 保险 圈 1 45 20 | 翻 边 预 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
3 丝 杆 座 1 45 21 切口 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
4 止 推 轴承 2 标准 件 外 购 22 翻 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
5 键 1 T7A 52-56 23 攻 丝 丝锥 1 W18Cr4V 外 购 
6 链 轮 1 Т7А 52-56 24 切断 凸 模 1 TI0A 58-62 
7 传动 链 1 套 部 件 外 购 25 Л тув 1 CrWMn 58 ~62 
8 深 珠 丝 杆 1 套 部 件 26 整形 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
9 滚珠 螺母 1 45 43 -48 27 弹簧 1 65Mn 43 ~50 
10 滚珠 设计 定 。 标准 件 ки h ТЖ 28 挤 压 丝锥 1 WI18CMV 外 购 

设计 定 
11 ІНІН 1 45 43 -48 29 丝锥 固定 套 1 T7A 52-56 
12 端 盖 1 0235А 30 小 链 轮 1 Т7А 52-56 
13 弹簧 1 65Мп 43-50 31 键 1 T7A 52-56 
14 丝锥 固定 套 1 T7A 52 ~56 32 上 模 座 1 HT200 
15 外 壳 1 0235А 33 键 1 T7A 52-56 
16 向 心 球 轴承 1 套 | 标准 件 外 购 34 滚珠 丝 杆 1 £ 部 件 
17 小 链 轮 1 ТТА 52-56 | 35 深 珠 螺母 1 45 43 ~48 
18 丝锥 固定 圈 1 T7A 52 ~56 36 下 模 座 1 HT200 























(3) 分 析 说 明 














图 8-12 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1 = 1mm、 料 宽 B=21.8_0 ,mm 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 160kN 的 国产 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压力 机 上 大 量 生产 触 头 冲压 件 。 该 冲压 件 


尺寸 小 ， 


高 Imm， 外 径 $4. 5тт, ЖЕСІ 形 件 内 边 中 部 。 
设计 冲压 工 步 为 : 预 溃 孔 、 切 口 、 番 边 、 攻 丝 、 切 断 、 普 晶 、 整 形 七 个 工 步 。 除 了 攻 丝 
机 构 外 ， 完 成 其 他 工序 的 多 工 位 连续 模 为 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 固 定 印 料 结构 。 这 类 连续 模 
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是 一 个 一 边 带 有 M3. 5 螺 孔 的 О 形 件 ， 螺 孔 是 经 预 冲 孔 翻 边 ДНА Ж 


结构 设计 已 为 大 家 所 熟悉 ， 这 里 仅 以 攻 丝 机 构 作 为 介绍 的 重点 。 

这 套 机 构 可 分 两 部 分 : 零件 1 ~ 11 为 原 动 部 分 ，12 ~ 19 为 从 动 部 分 。 

原 动 部 分 由 固定 螺母 1、 保险 圈 2 、 丝 杆 座 3 、 止 推 轴承 4、 键 5、 链 轮 6、 传 动 链 7、 滚 
珠 丝 杆 8 、 滚 珠 螺母 9、 滚珠 10、 防 脱 帽 11 组 成 。 

从 动 部 分 由 端 盖 12、 弹 筑 13 、 丝 锥 固定 套 14 、 外 壳 15 、 向 心 球 轴承 16 、 小 链 轮 17、 
丝锥 固定 圈 18 、 丝 锥 19 组 成 。 

动作 原理 : 原 动 部 分 的 滚珠 丝 杆 8 和 滚珠 螺母 9 把 冲床 滑 块 的 下 、 上 直线 运动 转变 为 旋 
转运 动 。 当 滑 块 下 降 时 ， 压 力 通过 模板 、 丝 杆 座 3、 止 推 轴承 4 传递 给 滚珠 丝 杆 8， 把 滚珠 
丝 杆 8 往 下 压 。 但 由 于 滚珠 螺母 9 固定 在 下 模板 上 、 既 不 能 向 下 移动 ， 也 不 能 转动 。 而 在 滚 
珠 丝 杆 8 与 滚珠 螺母 9 之 间 装 满 了 滚珠 ТО, 使 两 者 螺纹 间 的 滑动 摩擦 转变 成 为 自 锁 角 很 小 
( 约 6') 的 滚动 摩擦 ， 所 以 当 丝 杆 8 被 下 压 时 ， 由 于 丝 杆 8 与 螺母 9 的 螺纹 导 程 角 (62427) 
远大 于 深 动 摩擦 自 锁 角 ， 深 珠 丝 杆 8 便 顺 其 螺纹 的 旋 向 作 旋转 向 下 的 运动 。 当 滑 块 回升 时 ， 
拉力 由 螺钉 、 丝 杆 座 3 、 止 推 轴承 4、 丝 杆 固 定 螺 帽 1 传递 给 滚珠 丝 杆 8 ， 把 滚珠 丝 杆 8 往 上 
拉 ， 这 时 丝 杆 8 随 着 冲床 请 块 并 作 反 向 旋转 往 上 回升 。 这 样 滚珠 丝 杆 8 除 随 着 滑 块 的 下 、 上 
运动 外 ， 还 作 正 、 反 向 的 旋转 运动。 

滚珠 丝 杆 8 的 旋转 运动 由 键 5、 链 轮 6、 传 动 链 7 传递 给 从 动 部 分 的 小 链 轮 17。 小 链 轮 
17 则 通过 在 其 内 圆 上 的 花 键 槽 传递 给 丝锥 固定 套 14， 从 而 带动 丝锥 作 正 反 向 的 旋转 运动， 
即 模拟 攻 丝 的 动作 ， 以 达到 攻 丝 的 目的 。 

丝锥 19 是 采用 无 切削 槽 的 冷 挤 式 丝锥 ， 目 的 是 要 使 其 在 攻 丝 时 不 产生 金属 悄 。 因 为 在 
攻 丝 后 还 有 切断 、 弯 曲 、 整 形 三 道 工 序 ， 如 果 采 用 有 切 层 丝锥 攻 丝 ， 那 么 所 产生 的 金属 层 将 
会 不 可 避免 地 粘 附 在 材料 上 ， 给 完成 后 道 工 序 带 来 困难 ， 而 挤 和 人 式 的 丝锥 就 轻而易举 地 解决 
了 问题 。 

防 脱 帽 11 是 为 了 防止 模具 在 保管 、 维 修 及 搬运 时 把 滚珠 丝 杆 8 拉 出 滚珠 螺母 9 而 设 的 。 
模具 在 维修 时 需 把 固定 滚珠 螺母 9 的 螺钉 秃 下 后 ， 才 能 把 上 下 模 分 开 ， 而 不 能 把 螺杆 抽出 。 
这 可 避免 滚珠 ТО 逸 出 而 招致 麻烦 。 

2. 山 字形 硅钢 片 硬 质 合 金 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-13) 

(2) 模具 的 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-13) 

(3) 分 析 说 明 

图 8- 13 所 示 是 一 套 山 字 形 硅 钢 片 弹 压 外 料 导 板式 硬 质 合金 高 精度 、 高 效率 、 高 寿命 连 
续 冲 裁 模 。 该 冲压 件 材 料 为 D21 硅钢 ， 料 厚 0. 5mm， 尺 寸 与 形 位 精度 要 求 高 ， 产 量 大 ， 故 
ШИЕ, ІШЕ ЖЕЛІ ҮС20 硬 质 合 金 ， 配 用 四 和 角 导 柱 滚动 导向 的 滚珠 导 柱 模 架 。 由 于 这 种 模 架 
的 导 柱 与 滚珠 导 套 之 间 采 用 0. 01 ~ 0.02mm 的 过 钥 配 合 ， 故 可 使 上 模 对 下 模 导 向 保持 零 误 
差 。 考 虑 模 世 对 众多 细 长 小 凸 模 的 保护 ， 并 使 其 在 印 料 板 中 有 良好 的 导向 ， 将 卸 料 板 改 为 导 
板 ， 并 亦 采 用 滚珠 导 套 挂 装 在 模 架 的 四 角 导 柱 上 。 凸 模 固 定 板 可 依 其 精准 的 外 廊 ， 在 加 厚 的 
钊 料 板 〈 导 板 ) 四 口中 运作 ,但 始终 不 脱离 导 板 。 缀 料 板 加 厚 成 导 板 后 ， 不 仅 对 众多 同 模 ， 
尤其 是 小 凸 模 导 向 ， 并 在 模 向 给 凸 模 以 强 有 力 的 支承 ， 提 高 冲 孔 凸 模 抗 纵 弯 能 力 及 稳定 性 。 

该 冲模 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 加 强 的 四 角 导 柱 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 ， 整 体 刚 度 好 ， 适 合 高 速 冲 压 、 大 量 生 
产 ， 长 期 工作 后 模 架 、 模 座 不 会 出 现 疲劳 变形 。 
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8-13 山 字 形 硅钢 片 硬 质 合金 连续 冲 裁 模 


-768. 


5 


YY 


Й 2 





Z= A:: 
Z ZZ ss 











冲压 件 图 


т! 16.5 


к5 45 









































52.2+0.1 








3X42.51005 /----- 

















20.58! 
22.5+0.1 














23.31011 


图 8-13” 山 字形 硅钢 片 硬 质 合 金 连续 冲 裁 模 (8) 
表 8-13 模具 的 主要 技术 规格 及 零 部 件 

































































模具 主要 技术 规格 
项 目 内 & 序号 项 А 内 容 
模具 名 称 | 使 用 材料 着 笠 ,B=58 ° mm 
闭合 高 度 H/mm 190 6 使 用 设备 ІН21-63 
冲 裁 间隙 C/mm 0. 015 7 送料 方式 自动 , 也 可 手工 
送料 进 距 5/тт 26 8 生产 率 /( 件 /h) 1800 























模具 主要 零 部 件 












































零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
上 模 座 1 HT200 5 导 料 板 2 45 43-48 
四 模 框 1 45 43 ~48 6 螺钉 2 35 

螺母 2 35 7 НЕЕ 1 45 
承 料 板 1 Q235A 8 ЕТ 4 45 43 -48 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 




























































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
9 螺钉 4 35 29 ЭЕ 2 35 
10 导 板 1 45 30 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
11 上 模 座 1 HT200 31 顶 销 1 45 43 ~48 
12 EH ЕТ 4 35 32 弹簧 2 65Мп 44-50 
13 凸 模 固 定 板 1 45 43-48 33 顶 销 1 45 43 ~48 
14 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 34 顶 销 2 45 43-48 
15 螺钉 6 35 " кен 200 x к” 
16 冲 孔 凸 模 4 Crl2 58-62 4=800 
17 热 板 1 45 43 ~48 | 36 Л 4 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
18 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 37 销 钉 4 45 43 ~48 
19 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58 ~62 38 螺钉 4 35 
20 钢丝 2 65Мп 44 -50 39 导 套 4 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
21 落 料 凸 模 1 YG20 40 钢 球 保持 圈 4 H62 
22 销 钉 2 45 43 ~48 | 41 弹簧 4 65Мп 44-50 
23 螺钉 4 35 42 ІНІН 4 65Мп 44-50 
24 导 柱 4 20( 渗 磋 ) 58 ~62 43 Ші 1 YG20 
25 钢 球 保持 圈 4 H62 44 垫 板 1 45 43-48 
26 弹簧 8 65Мп 44-50 | 45 销 钉 4 45 43 - 48 
27 螺 塞 8 35 46 ЖТ 4 35 
28 螺钉 8 35 



































2) 采用 具有 过 人 盘 配合 的 滚动 导向 滚珠 导 柱 模 架 ， 并 使 用 加 厚 弹 压 人 料 导 板 式 模 世 结 
使 用 了 滚珠 导 套 的 印 料 板 ， 并 设 有 小 凸 模 导 向 保护 系统 ， 故 该 冲模 导向 精度 很 高 ， 工 作 

生 能 好 ， 冲 模 寿 命 高 。 

3) 为 保护 冲压 件 孔 与 外 形 、 孔 与 孔 的 同 轴 度 与 位 置 度 ， 在 其 排 样 的 结构 废料 上 设 有 工 
艺 定位 孔 两 个 ,确保 冲 压 件 有 良好 的 形 位 精度 。 

4) 为 防止 条 料 烙 附 在 止 模 或 务 料 板 表 面 ， 冲 模 上 还 装 设 两 只 弹 顶 销 ， 从 而 保证 送料 顺 
畅 ， 保 证 其 连续 运作 。 

5) 由 于 该 冲模 具有 良好 的 导向 ， 以 及 为 了 保护 众多 小 凸 模 ， 专 门 加 厚 导 板 ， 对 其 工作 
端 设置 导 癌 及 加 固 等 结构 措施 ， 使 冲模 能 保持 精确 一 致 的 冲 裁 间 际 ， 长 期 保持 良好 技术 状 
态 ， 磨 损 小 ， 寿 命 高 。 

3. 包 角 多 层 止 模 落 料 、 连 续 弯 曲 成 形 三 工 位 自动 冲模 

(1) 模具 图 (图 8-14) 
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图 8-14 包 角 多 层 上 四 模 落 料 、 连 续 弯曲 成 形 三 工 位 自动 冲模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-14) 
表 8-14 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
' 模具 名 称 2275 使 用 材料 ДӘН 208,8 =76 9 шш 
2 闭合 高 度 Н/тт 169 6 使 用 设备 J21—63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 13 8 生产 率 /( 件 /h) 1850 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 Н 2 TSA 56 -60 15 连接 板 1 45 
2 落 料 止 模 1 Crl2 60 ~ 64 16 ГРЕЕТ 1 0235А 
3 落 料 凸 模 1 Crl2 58-62 17 滚轮 架 1 45 
4 弹 顶 销 1 T8A 54 ~58 18 文 承 架 1 Q235A 
5 О Ж 1 CrWMn 60 - 64 19 调 位 螺钉 1 45 
6 弯 U 形 凸 模 1 CrWMn 58-62 20 夹 坏 件 机 械 手 2 45 43 ~48 
7 单 角 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 21 弹 得 2 65Mn 44-50 
8 ЕЛШІ 1 CrWMn 60 ~ 64 22 推 毛坯 机 械 手 2 45 43 ~48 
9 印 件 器 1 T7 54 ~58 23 导轨 2 45 43 -48 
10 调 位 器 1 45 43 ~48 24 机 械 手 臂 2 45 
П HBH ВЕН 1 45 43 ~ 48 25 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
12 执行 器 1 45 43 ~48 26 销 2 45 43 ~48 
13 凸轮 片 1 45 43 ~48 27 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
14 弹簧 2 65Mn 44 ~50 28 拉力 弹簧 2 65Mn 44 ~50 
































(3) 分 析 说 明 

图 8- 14 所 示 为 包 角 多 层 凹 模 落 料 、 连 续 弯 曲 成 形 自动 冲模 。 从 冲压 件 图 可 以 看 出 ， 该 
零件 是 直接 用 带 料 ， 经 整体 落 料 获得 展开 平 毛 坯 后 弯曲 成 U 形 槽 钢 ， 再 将 其 向 槽 口 一 边 弯 
88°30'， 成 形 为 最 终 的 包 角 零件 。 

冲压 工艺 使 用 宽 76mm 的 带 料 ， 采 用 有 沿边 、 无 搭 边 排 样 ， 实 施 落 料 、 弯 U 形 槽 钢 、 弯 
88*30' 成 形 。 其 三 工 位 连续 复合 模 及 工 位 间 送 进 系统 都 十 分 新 颖 。 整 套 冲模 的 结构 设计 因 件 

， 有 较 多 创新 ， 要 点 如 下 : 

уз 弯曲 零件 虽然 仅仅 是 一 个 小 于 90° 但 接近 90° 的 单 角 弯 曲 件 ， 要 直接 用 带 料 连续 冲压 
一 模 成 形 存在 诸多 难点 : 弯曲 的 U 形 断 面 ， 宽 度 小 于 深度 ， 弯 成 形 印 件 力 大 ， 弯 成 TU JÉ B 
钢 总 包 在 凸 模 上 ; 弯 U 形 模 钢 必须 整体 落 料 ， 而 落 料 后 、 弯 用 О 形 槽 后 坯 件 的 工 位 间 送 进 
难度 较 大 。 

2) 包 角 零件 弯 边 高 度 大 ， 两 边 相 等 均 为 38. 5mm。 弯 曲 成 形 时 需要 较 大 的 模 内 空间 。 

3) 三 个 工 位 的 四 模 呈 三 台阶 布置 ， 各 相 邻 工 位 四 模 的 高 差 ， 除 考虑 零件 成 形 尺 寸 外 ， 
要 兼顾 模具 结构 的 需要 ， 故 实际 上 会 出 现 送 料 进 距 8 相同 ， 三 个 止 模 高 度 各 不 相同 ， 造 成 三 
凸 模 长 度 相差 悬殊 ， 但 确 是 实际 需要 。 

4) 工 位 间 送 进 方式 采用 专门 送 进 机 构 传 递 。 冲 模 的 下 模 座 为 左 端 台 阶 形 加 厚 模 座 。 在 
上 层 装 第 工 工 位 落 料 和 第 开工 位 弯 U 形 槽 钢 的 四 模 。 在 下 边 底 层 装 弯曲 88*30' 角 成 形 凹 模 。 
三 四 模 在 水 平面 的 中 心 距 即 送料 进 距 5 是 相等 的 。 因 三 者 所 需 作 业 空 间 不 同 ， 造 成 凹 模 厚 度 
不 等 ， 各 工 位 有 和 较 大 高 差 。 在 下 模 座 表层 装 第 1 、 本 工 位 下 模 两 边沿 送料 方向 各 有 一 条 导轨 
草 将 送料 机 构 导 轨 23 内 入 ,将 工 、 工 工 位 模 芯 夹 在 两 导轨 之 间 ， 送 料 机 构 便 可 用 机 械 手 22 
和 20 分 别 在 第 工 、 下 工 位 凹 模 下 边 出 件 口 两 侧 ， 接 送 坏 件 到 下 、 亚 工 位 。 第 开工 位 的 形 
-772. 
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槽 钢 弯 成 后 ， 由 机 械 手 20 АРЕ ЗС РИА А ӘЖ. "40 1 脱离 送 进 机 构 的 两 个 滚轮 后 ， 挂 
在 滚轮 轴 上 的 拉 簧 会 拉动 送 进 机 构 由 右 向 左 送 坏 料 到 位 。 当 工 工 位 落 料 的 展开 毛坯 由 机 械 手 


























22 送 至 开工 位 的 同时 ， 由 开工 位 弯 成 的 U 形 楼 钢 也 由 机 械 手 20 送 至 亚 工 位 进行 弯曲 。 
4. 卡 环 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 导 板 七 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 8-15) 
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8-15 ” 卡 环 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 弹 压 导 板 七 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 8-15) 


表 8-15 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 















































模具 主要 技术 规格 
页 月 内 容 序号 项 Н 内 ж 
卡 环 滑动 导向 后 侧 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 七 工 位 5 使 用 材料 带 料 , В-58.5 9 шта 
连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 196 6 使 用 设备 1163 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 060 7 送料 方式 自动 

4 送料 进 距 S/mm 50.2 8 生产 率 /( 件 /h) 1600 
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( 续 ) 





































































































模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 

1 固定 板 1 45 12 形 摆 杆 2 45 43 ~48 
2 Шы 1 Crl2 62 ~ 64 13 Л: 2 65Ма 44-50 
3 导 板 1 45 14 切断 凸 模 2 Crl2 58-62 
4 导 套 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 15 压 形 凸 模 2 CrWMn 56-60 
5 导 柱 2 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 16 弯 圆 凸 模 2 CrWMn 56 ~60 
6 Ят 2 Crl2 58-62 17 弯曲 凸 模 2 CrWMn 56-60 
7 凸 模 固 定 板 1 45 18 切 槽 口 凸 模 2 Crl2 58 ~62 
8 垫 板 1 45 43-48 19 弹簧 6 65Mn 44-50 
9 上 模 座 1 0235А 20 НЕНІ ЕТ 6 0235А 

10 模 柄 1 0235А 21 导 料 板 2 45 36 ~40 
11 弯 芯 2 CrWMn 56 -60 
































(3) 分 析 说 明 

卡 环 冲 压 件 见 图 8-15 ， 外 径 与 圆 简 部 分 的 长 度 均 为 (15 +0.2)mm, H 1.2mm 厚 的 冷 
轧 10 钢板 冲压 制 成 。 该 冲压 件 的 加 工 难 度 不 仅 在 于 不 封口 圆 环 的 冲压 ， 更 在 于 对 圆 简 开口 
处 宽 5mm、 长 10mm 的 斜 置 把 柄 的 加 工 ， 要 求 开口 与 柄 宽 相 等 ， 柄 向 外 约 偏 30°。 

该 冲模 采用 标准 的 后 侧 导 柱 (也 可 用 四 角 导 柱 ) 模 架 ， 加 厚 的 弹 压 秃 料 板 挂 装 在 导 柱 
E, ЖҢЖИЯ ЕО 14. 15, 17,18 导 板 使 用 ， 从 而 使 该 冲模 成 为 高 精度 弹 压 印 料 导 板 
式 连续 复合 模 结 构 。 其 模 孔 与 凸 模 配 合 要 求 按 基 轴 制 5AH6， 使 凸 模 工 作 段 占 其 总 长 的 
25%, АЛТАЕ ( 导 板 ) 板 中 ， 获 得 稳固 的 横向 支承 ， 使 其 抗 纵 弯 能 力 因 受 力 状态 的 改 
善 而 大 幅度 提高 ， 不 会 产生 纵 弯 折断 。 

角形 摆 杆 12 在 上 模 回程 上 升 时 ， 会 绕 主轴 向 右 摆 ， 压 和 13 抽出 弯 芯 11。 当 上 模 下 行 
开始 压缩 卸 料 板 上 的 弹 答 使 凸 模 工作 之 前 ， 角 形 摆 杆 12 向 左 摆动 ， 压 筑 13 推动 弯 芯 11 到 
位 ， 并 插入 UD 形 毛 坯 中 ， 而 后 卷 圆 。 角 形 摆 杆 12 固定 在 下 模 座 两 边 的 支 座 转轴 上 ， 其 下 部 
小 头 端 随 上 模 活 动 ， 压 杆 的 上 下 移动 使 其 绕 转 轴 左 右 摆动 。 

5. 轴 头 座 滑动 导向 四 导 柱 加 强 型 非 标准 钢 模 架 冲 挤 、 落 料 、 切 断 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-16) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-16) 

(3) 分 析 说 明 

图 8- 16 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1=1.25mm、 料 宽 B=24 0 mm 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 400kN 的 国产 JH21 一 40 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制 冲 压 件 图 
示 出 的 冷 锯 立体 形 零件 。 由 于 该 冲压 件 尺 寸 小 而 其 尺寸 与 形 位 精度 要 求 较 高 ， 采 用 宽大 的 搭 
边 与 沿边 以 及 加 大 行距 的 5 行 排 样 ， 设 冲 挤 成 形 、 冲 裁 成 形 并 落 料 。 同 时 ， 考 虑 废料 搭 边框 
的 切断 ， 以 利于 黄 铜 的 废料 回收 再 生 。 

冲 挤 成 形 是 用 t=1.25mm 的 带 料 ， 在 闭口 冷 模 锻 的 模 腔 中 冲 挤 板 料 充满 模 腔 而 成 形 ， 
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表 8-16 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
轴 头 座 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 И оа 5 使 用 材料 ЖӘН, В-24 9 mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设备 JH21 一 40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 05 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 2.35 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 冲 挤 凸 模 镶 块 5 |W6Mo5Cr4V2| 60~64 | 11 导 料 板 2 45 43 -48 
2 落 料 四 模 镶 块 5 |W6Mo5Cr4V2| 60 ~64 12 ШӨЖЕ 1 45 43 -48 
3 切断 凹 模 镶 块 3 Crl2MoV 60 ~ 64 13 下 模 座 1 0235А 
4 挡 板 1 T7A 52-56 14 “Ж: 4 20( Ж) 58-62 
5 切断 凸 模 3 Crl2MoV 58 ~62 15 下 热 板 1 45 43 ~48 
6 销 钉 5 45 43 ~48 16 导 套 4 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
7 冲 挤 凸 模 5 |W6Mo5Cr4V2| 58 ~62 || 17 上 垫 板 1 45 43 ~48 
8 落 料 凸 模 5 |W6Mo5Cr4V2| 58 ~62 18 上 模 座 1 Q235A 
9 т а Е Е 1 45 43 -48 19 螺钉 4 35 外 购 
10 ШАҢ ЖИН 1 Q275A 20 销 钉 4 45 43 ~48 
冲 挤 时 进入 模 腔 的 原材料 H62 黄 铜 体积 在 强大 压力 冲击 下 要 依 模 腔 大 小 及 形状 重新 分 配 。 





如 原材料 体积 大 ， 必 须 增加 冲压 方向 的 尺寸 ; 原材料 体积 少 了 ， 会 造成 冲压 件 充 不 满 模 腔 ， 
出 现 “ 从 压 ”、“ 缺 肉 ”， 而 成 为 废 次 品 。 故 排 样 及 工 位 设置 是 成 败 的 关键 环节 ， 应 特别 
关注 。 

该 冲模 的 运作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

1) 在 冲 挤 成 形 的 第 1 工 步 与 冲 裁 成 形 及 落 料 的 第 2 工 步 之 间 设 两 个 空 工 位 ， 考 虑 废料 
切断 工 步 放 在 最 后 一 个 工 位 ， 则 构成 了 五 工 位 的 连续 式 复合 模 排 样 。 

2) 采用 加 厚 钢 横 座 、 加 粗 并 加 长 导 柱 的 滑动 导向 四 导 柱 加 强 型 非 标准 专用 钢 模 架 ， 有 
效 并 大 幅度 提高 模 架 的 刚度 及 承载 能 

3) 采用 馈 拼 结构 的 模 蕊 ， 耐 用， 刃 磨 、 修 理 、 更 换 易 损 件 方便 。 

4) 采用 加 厚 的 固定 印 料 板 、 加 厚 的 是 模 固 定 板 以 及 厚 执 板 ， 以 提高 其 承载 能 力 。 

6. 撞 针 类 零件 用 滚珠 夹 持 自动 送料 的 四 工 位 连续 式 组 合 模 

(1) 模具 图 (图 8-17) 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-17) 
表 8-17 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
撞 针 类 零件 用 滚珠 夹 持 
1 模具 名 称 自动 送料 的 四 工 位 5 使 用 材料 ЖОҚ ($1mm 钢丝 ) 
连续 式 组 合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 128 6 使 用 设备 J12—16 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0. 04 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 2000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 З 数量 材料 便 度 НЕС 
1 支架 2 Q235A 23 Н 2 ТЕА 58 ~ 62 
2 电动 机 座 1 HT240 外 购 24 底座 1 T7A 58 ~62 
3 弹簧 2 65Мп 43 -50 25 Же 1 Crl2 60 ~ 64 
4 螺杆 2 45 43 -48 26 导 套 2 T8A 58 ~62 
5 支架 2 Q235A 27 上 模 座 1 Q235A 
6 滚轮 架 2 0255А 28 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 
7 轴 2 45 43 ~48 29 模 柄 1 Q235A 
8 滚轮 2 45 43 ~48 30 固定 板 1 0235А 
9 枫 滑 块 1 45 43 ~48 31 TI h iS: 1 CrWMn 58 ~ 62 
10 导轨 2 45 43 -48 32 Жы 2 T8A 58 ~62 
11 导 柱 2 T8A 58-62 33 Ti E 8 1 Т7А 52 ~ 56 
12 滚轮 2 45 43 -48 34 БЕ 1 65Мп 43 ~ 50 
13 弹簧 2 65Мп 43-50 | 35 电动 机 1 标准 外 购 
14 螺杆 2 45 43 ~ 48 36 导 轮 2 45 43-48 
15 心术 2 0235А 37 倒 角 器 衔接 螺钉 1 45 43 ~48 
16 国定 架 1 0235А 38 倒 角 器 1 套 部 件 
17 底座 1 Q235A 39 倒 角 器 外 壳 1 0235А 
18 弹簧 2 65Мп 43 -50 40 PLE Ji ші 1 45 
19 ЖЕН 1 45 43 ~ 48 41 送料 器 外 壳 1 0235А 
20 校 直 器 支架 1 0235А 42 弹 得 1 65 Mn 43 ~50 
21 МЕТ 1 45 43 ~ 48 43 送料 器 夹 头 1 45 43 -48 
22 限制 架 1 0235А 44 滚珠 3 标准 件 外 购 


























(3) 分 析 说 明 
图 8-17 所 示 组 合 模 ， 可 用 直径 blmm 的 成 盘 钢 丝 ， 在 公称 压力 为 160kN 的 国产 Ј12— 
16 型 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压力 机 上 大 量 生产 冲压 件 图 示 出 的 撞 针 标准 件 ， 成 品 制作 互 换 性 
强 一 致 性 高 ， 质 量 好 ， 可 以 实现 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 
图 8-17 所 示 模 具 是 一 套 冲 压 加 工 与 机 械 加 工 组 合 的 高 效 模具 ， 该 模具 的 运作 过 程 及 结 
构 特 点 如 下 : 

І) 该 模具 由 校 直 机 构 、 送 料 机 构 、 冲 压 加 工 机 构 以 及 切削 加 工 机 构 4 部 分 组 成 ， 由 压 
力 机 通过 两 套 4 组 横 传 动机 构 进 行 4 工 位 连续 协调 运作 。 

2) 采用 滚珠 夹 持 式 自动 送料 装置 。 经 校 直 器 校 直 的 钢丝 由 滚珠 夹 持 式 自动 送料 装置 送 
至 倒 角 器 外 缘 送 料 定位 处 ， 上 模 下 行 财 模 ， 进 行 切断 、 打 扁 的 冲压 加 工 ， 用 后 续 坏 件 送 进 ， 
将 已 冲压 加 工 的 工件 推送 入 倒 角 器 一 次 到 位 ， 而 倒 角 器 电动 机 35 运作 ， 将 工件 进入 一 端 头 
部 倒 圆 。 

3) 倒 角 器 的 结构 见 有 -下 剖 视 图 。 完 成 倒 圆 的 成 品 零 件 由 倒 角 需 推送 出 模 落 入 机 座 下 
部 成 品 箱 。 

4) 送料 夹 持 器 结构 见 А-А 剖 视 图 。 由 两 只 斜 棉 23 在 闭 模 前 下 行 接触 滚轮 12， 给 弹簧 
13 施 压 ， 使 其 储备 能 量 。 待 模具 开启 时 ， 横 与 深 轮 12 脱 开 ， 弹 簧 推动 攀 滑 块 带 着 夹 持 需 实 
施 送 料 动作 。 

т. 网 箱 盖 、 箱 底 两 件 用 模 驱 动 齿 条 传动 、 自 动 送 进 的 连续 冲 孔 模 

(1) 模具 图 (图 8-18) 
. 778 . 
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图 8-18 网 箱 盖 、 箱 底 两 件 用 攀 驱 动 齿 条 传动 、 自 动 送 进 的 连续 冲 孔 模 














(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-18) 
表 8-18 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






























































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 容 序号 项 А 内 容 
网 箱 盖 、 箱 底 两 件 用 横 
1 模具 名 称 驱动 齿 条 传动 、 自 动 送 | 5 使 用 材料 半成品 坯 件 
进 的 连续 冲 孔 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 7921—40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 半自动 
4 送料 进 距 S/mm 10 8 生产 率 /( 件 /h) 30 (28) 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 拉手 1 45 14 垫圈 2 Q235A 外 购 
2 弹簧 2 65Мп 43-50 15 埋头 螺钉 8 35 外 购 
3 单 齿 接 搬 杆 1 T7A 52 ~56 16 ІНІ 4 45 43-48 
4 四 模 1 Ст12 Моў 60 ~64 17 ЖР 1 T10A 58-62 
5 可 调 夹 具 框 1 T7A 52 ~56 18 жн 1 45 43-48 
6 冲 孔 凸 模 9 Crl2MoV 58 ~62 19 下 模 座 1 HT200 
7 弹 压 导向 护 套 1 ТІ0А 58-62 | 20 导 柱 2 ТІ0А 58-62 
8 橡胶 体 4 成 型 块 外 购 21 螺钉 2 35 外 购 
9 模 柄 1 0235А 22 弹簧 1 65Мп 43-50 
10 执 板 1 45 43-48 | 23 导 套 2 TIOA 58 ~62 
11 凸 模 固定 板 1 Q235A 24 上 模 座 1 HT200 
12 螺钉 4 35 外 购 25 螺钉 4 35 外 购 
13 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 26 ІНІ 2 45 43-48 

(3) 分 析 说 明 
图 8-18 所 示 为 网 箱 盖 和 箱底 两 件 用 一 套 专 用 群 孔 半 自动 送料 连续 冲 孔 模 。 该 冲模 是 用 


网 箱 盖 和 箱底 的 半成品 进行 连续 冲 孔 。 由 于 冲压 件 上 群 孔 密 布 ， 在 250mm х 110mm 的 表面 
ЖЕ, 494122 列 总 计 188 个 $5mm 的 孔 。 孔 的 排列 有 两 种 形式 : 4 孔 一 列 共 4 列 ， 盖 和 底 
各 有 两 列 ， 均 为 首尾 两 列 ， 孔 距 20mm; 另 一 种 形式 是 每 列 9 fL, 和 孔 距 10mm， 羔 和 底 均 有 
20 列 、9 行 ,各 188 个 $5mm 的 孔 。 该 冲模 的 冲 孔 运作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

1) 一 次 冲 两 列 共 9 个 $5mm 的 孔 ， 见 瓦 向 视图 。 这 两 列 孔 的 排 样 是 : 前 列 4 孔 ， 后 列 
5 孔 ， 两 列 前 后 孔 心 距 为 10mm ， 而 每 行 对 应 孔 中 心 距 均 为 10mm。 如 由 5 孔 一 列 变 成 9 孔 一 
列 ， 只 用 将 4 孔 行列 与 5 孔 行列 先后 连续 错开 冲 孔 按 10mm 一 个 送料 进 距 送 进 即 可 。 因 为 每 
次 冲压 行程 同时 冲 出 两 列 孔 ， 按 孔 位 排列 ， 前 排 4 孔 中 心 线 正好 在 后 排 5 孔 的 相 邻 两 孔 中 心 
连 线 的 中 点 ， 故 只 要 送料 装置 按 两 列 孔 的 中 心 距 作 为 送料 进 距 ， 进 行 连续 冲 孔 ， 到 工件 尾部 


-780. 











调头 冲 一 次 ， 即 可 完成 冲 孔 加 工 。 

2) 单 齿 接 插 杆 3 由 棉 17 通过 压 簧 22 推动 ， 乘 上 模 回 程 模 具 开 启 ， 棉 17 与 棉 滑 块 18 
脱 开 时 ， 从 齿 条 上 的 一 个 齿 退 出 ， 与 下 一 个 齿 晓 合 ， 每 个 齿 距 是 一 个 送料 进 距 。 

3) 每 次 9 个 $5mm 了 筷 ， 冲 孔 凸 模 的 排 布 见 图 8-18E 向 视图 。 每 列 9 和 孔 的 共 20 列 ， 两 工 
件 相 同 ， 都 要 冲 两 次 。 这 样 排 布 提高 了 四 模 强 度 ， 发 挥 连续 冲 孔 的 优势 ， 也 使 凸 模 加 粗 杆 部 
加 固 后 需要 在 固定 板 上 有 更 大 安装 面积 的 问题 得 到 解决 。 


8.4 特殊 结构 的 多 工 位 连续 模 












































1. 底座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 深 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 8-19) 





= 





САА г. 
， 
8 < 














Zh 
ЯТ 


= 








材料 : 2080263148 
ЖЫН: 2.5mm 


ЖЯ 








4 Га тЫ 
М 


























Р 8-19 底座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 深 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-19) 
.781 ` 


表 8-19 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 H 内 容 
底座 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 冲 深 孔 、|| 5 使 用 材料 条 料 ，B =18 0 ;mm 
落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 12-60 
3 冲 裁 间隙 С тат 20.01, М 0.1 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 9.2 8 生产 率 /( 件 /h) 800 ~ 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 侧 压 装 置 1 套 部 件 13 垫 板 1 45 43 ~48 
2 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 14 浮动 模 柄 1 套 部 件 
3 ЕРТ 4 35 外 购 15 | 上 固定 护 套 拼 块 2 TSA 58-62 
4 销 钉 4 45 43 -48 16 夹板 2 T8A 58-62 
5 弹 压 导 板 1 45 43 ~48 17 护 套 固定 板 1 45 43 ~48 
6 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 18 压板 1 45 43 ~48 
7 导 柱 2 20( ж) 58 - 62 19 右 导 料 板 1 45 43 -48 
8 弹簧 4 65Мп 43-50 | 20 II 1 Crl2MoV 62 ~ 64 
9 ІІІ 4 35 外 购 21 侧 刃 挡 块 2 T7A 52 ~56 
10 冲 深 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 | 22 01] 227 2 Crl2MoV 58-62 
11 凸 模 固 定 板 1 Q235A 23 左 导 料 板 1 45 43 ~48 
12 上 模 座 1 Q235A 24 侧 压 装置 1 £ 部 件 标准 的 


























(3) 分 析 说 明 

图 8-19 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 :=2. 5mm. #L% В = 18mm 的 20 钢 冷 轧钢 板 的 剪裁 条 
料 ， 在 公称 压力 为 600kN 的 国产 12-60 型 开 式 单 柱 活 动 台 偏心 机 上 大 量 冲 制 底座 冲压 
件 。 该 冲模 结构 上 的 特点 十 分 突出 ， 而 运作 过 程 与 普通 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 没 
有 区 别 。 

该 冲模 的 凸 模 在 全 部 长 度 上 均 有 护 套 导 向 ， 不易 折断 ， 因 此 所 冲 孔径 可 小 于 料 厚 ， 压 料 
及 秃 料 力 较 大 ， 凸 、 四 模 的 间隙 较 小 ， 约 为 料 厚 的 1% ~1.5%， 因 此 ， 冲 出 工件 的 质量 较 
好 ， 尺 寸 精度 高 ， 孔 壁 垂 直 ， 表 面 光洁 而 平整 。 

该 模具 的 导向 结构 是 : 凸 模 固 定 板 11 下 面 紧 固 一 夹板 16， 三 办 扇形 固定 护 套 15 固定 
在 夹板 上 ， 并 以 三 面 夹 紧 凸 模 10， 一 活动 护 套 17 装 在 压板 18 上， 并 以 间 院 配合 套 住 凸 模 ， 
它 的 上 段 开 有 三 个 扇形 槽 与 三 办 固定 护 套 形状 一 怪 ， 以 便 插 入 夹板 内 ， 弹 压 导 板 5 上 装 有 两 
个 导 套 6, 与 固定 在 上 模 座 上 的 导 柱 7 配合 ， 起 导向 作用 , 使 用 凸 模 在 整个 长 度 上 均 有 
导向 。 

采用 上 模 座 固定 导 柱 ， 可 使 凸 模 修 磨 时 活动 套 不 脱离 凸 模 以 保持 原来 的 导向 精度 ， 而 且 
这 种 结构 压 料 板 的 导 套 行程 小 ， 磨 损 小 ， 能 延长 寿命 。 

这 种 冲模 结构 也 属于 弹 压 件 料 导 板 式 冲模 的 一 种 结构 形式 。 由 于 上 、 下 模 座 与 中 间 件 料 
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板 用 导 柱 穿 通 导 向 ， 形 成 三 板 同 柱 ， 故 整体 导向 精度 高 ， 细 长 小 凸 模 在 特殊 护 套 的 全 行程 保 
护 下 运作 ， 不 会 产生 纵 弯 ， 只 承受 压力 载荷 ， 可 在 钢板 上 冲 制 = (0.35 ~0.5); 的 深 孔 。 














该 模具 还 采用 浮动 模 柄 ， 不 会 因 压力 机 的 精度 不 良 而 影响 模具 的 精度 。 


2. 扣 盖 用 限 位 摆动 块 的 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 三 工 位 连续 式 复合 模 





(1) 模具 图 (图 8-20) 
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Р 8-20 扣 盖 用 限 位 摆动 块 的 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 三 工 位 连续 式 复 合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-20) 
表 8-20 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 & 序号 项 H мж 
扣 盖 用 限 位 摆动 块 的 滑动 
І 模具 名 称 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 弹 压 | 5 使 用 材料 和 料 , 卷 料 ,有 =50 0 | mm 
导 板 三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 215 6 使 用 设 各 J12 一 40 
3 МІНІ С/ піз 0. 024 7 送料 方式 自动 ,可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 28 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 
硬度 HRC | 编号 |。 零 部 件 名 称 ” | 数量 | ”材料 ”| 硬度 HRC 
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1 ІШІ 1 TSA 60 - 64 15 тж 4 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
2 ШЕНІНДЕ 1 45 16 冲 孔 凸 模 2 Crl2 58-62 
3 限 位 柱 2 45 43 ~48 17 滚轮 2 CrWMn 54-58 
4 凸 模 套 1 Crl2 58 ~62 18 限 位 柱 2 Т7 54 ~ 58 
5 弹 压 导 板 1 45 19 限 位 柱 4 45 43 ~48 
6 垫 板 1 45 20 成 形 凹 模 镰 块 2 Crl2 60 ~ 64 
7 弹簧 2 65Mn 44 -50 21 ӘЖІМ U E 2 Crl2 60 ~ 64 
ФК 25 ug 2 CrWMn 58-62 22 下 模 座 1 0235А 

9 凸 模 固 定 板 1 45 23 垫 板 1 45 43 ~48 
10 上 模 座 1 Q235A 24 ЖТ 4 35 

11 压 凸 成 形 凸 模 2 CrWMn 58-62 25 六 角 螺 母 4 35 

12 17759 2 65Мп 44 -50 26 12) 1 TSA 58-62 
13 导 柱 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 27 销 钉 2 45 43 ~48 
14 摆动 块 2 T8A 54 ~ 58 


(3) 分 析 说 明 

图 8-20 所 示 为 扣 盖 用 限 位 摆动 块 的 多 工 位 连续 式 复合 模 。 从 其 冲压 件 图 可 看 出 ， 该 冲 
压 件 斥 才 精度 要 求 不 高 ， 但 有 较 高 的 外 观 装饰 效果 的 要 求 。 故 其 外 表 不 能 有 探伤 划 痕 及 肉眼 
可 见 的 回 坑 、 锈 俩 及 油污 ， 还 要 求 具有 一 定 的 形 位 精度 ， 中 心 凸 顶 圆 弧 与 外 廊 不 得 有 明显 偏 
心 ， 对 称 的 紧 固 臂 不 能 错 移 ， 和 否则， 后 盖 便 装 不 上 去 或 装 上 也 难看 。 钮 扣 盖 属 于 饰品 ， 外 观 
要 求 高 ， 产 量 大 ， 模 具 的 结构 设计 也 必须 注意 并 满足 这 两 点 要 求 。 

该 冲压 件 的 展开 平 毛坯 的 形状 与 尺寸 ， 如 排 样 图 中 亚 工 位 所 示 。 冲 压 工 步 的 安排 为 : 第 
Гар 46. 7mm 中 心 孔 ;第 开工 位 压 凸 成 形 RI1, 6mm тъ, ЗБ Ш СО, ГРЗ 
复合 冲压 成 形 。 

由 于 其 展开 平 毛 坯 带 有 两 个 9mm 高 的 文 臂 ， 采 用 双 列 错开 斜 排 排 样 ， 较 为 省 料 。 料 厚 
і-0. 6mm ,采用 搭 边 宽度 b = Іт, 沿边 b, =1.2mm, А1] 27 07215 %a EE b, 1. 5mm. 因为 用 板 
裁 条 料 或 带 料 冲压 ， 料 宽 偏差 大 ， 用 侧 刃 切 边 定位 ， 控 制 送料 进 距 较为 适宜 ， 可 以 精确 控制 
送料 进 距 5 = (28 +0. 15)mm， 能 满足 要 求 。 

该 冲模 的 结构 设计 十 分 新 颖 ， 利 用 限 位 摆动 块 抬 高 冲 裁 位 置 并 设置 第 亚 工 位 三 步 作 业 ， 
其 特点 如 下 : 

1) 该 冲模 整体 结构 虽 为 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 固定 伯 料 板结 构 ， 但 有 新 的 创意 : 采用 
三 个 工 位 有 一 定 高 差 的 凸 模 ， 在 亚 工 位 采用 双 层 凹 模 与 最 长 的 焉 工 位 复合 冲压 凸 模 匹 配 。 为 
此 ,采用 双 层 凸 模 固定 板 ， 将 冲 孔 凸 模 安装 在 最 下 边 一 层 的 凸 模 固定 板 上 。 该 固定 板 设 计 为 
两 层 ， 并 挂 装 在 模 架 导 柱 上 ， 可 上 下 活动 ， 同 时 确保 与 工 、 亚 工 位 的 位 置 度 与 同 轴 度 。 

2) 在 上 模 座 上 的 上 层 固定 板 两 侧 ， 垂 直 于 送料 方向 ， 装 有 以 摆动 块 14 为 主 ， 配 限 位 
R: 18 及 滚轮 17、 扭 筑 12 等 主要 零件 构成 的 冲 裁 作 业 控 制 系统 和 以 限 位 柱 3 、 压 千 7 为 主 构 
成 的 限 位 系统 。 

3) HELD 2 加 厚 ， 并 依 $6.7mm 冲 孔 凸 模 、 落 料 凸 模 及 压 凸 冲 尖 直径 大 小 ， 按 基 轴 制 
Һ5/Һ6 配合 ， 制 作 匹配 模 孔 确保 导向 精准 ， 从 而 使 外 料 板 变 成 具有 良好 导向 功能 的 导 板 并 兼 
有 和 仓 料 功能 。 

4) 四 模板 1 加 厚 ， 使 其 可 以 在 第 亚 工 位 上 、 下 安排 上 层 为 落 料 止 模 ， 第 二 层 是 拉 深 、 
弯曲 复合 成 形 四 模 。 

5) 第 亚 工 位 凸 模 外 套 承 担 落 料 与 第 开工 位 冲 孔 同步 。 该 凸 模 内 芯 是 落 料 后 浅 拉 深 3mm 
并 将 对 称 支 臂 弯 90°。 工 件 由 凸 模 推 过 模 孔 印 料 环 后 自动 印 下 出 模 。 

3. 锁 盖 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固 定 卸 料 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-21 ) 
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РА 8-21 锁 盖 滑 动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固 定 印 料 五 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-21) 
表 8-21 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





















































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 H 内 容 
锁 盖 滑动 导向 对 角 导 柱 板 裁 条 料 、 
1 模具 名 称 ЖӨНІН E El Tr 5 使 用 材料 айыл 0 
工 位 连续 式 复合 模 Шыны za 

2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J23—63 

3 НЕ С/тт 0. 024 7 送料 方式 手工 ,也 可 自动 

4 送料 进 距 S/mm 27.6 8 生产 率 /( 件 /h) 1200 






































模具 主要 零 部 件 































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 裁 搭 边 凸 模 2 T8A 58 ~62 12 НІШ 1 CrWMn 60 ~ 64 
2 裁 搭 边 凸 模 1 T8A 58 ~62 13 顶 件 器 1 T7 54 ~58 
3 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 14 弹簧 1 65Mn 44-50 
4 冲 锁 孔 凸 模 1 Crl2 58-62 15 Тат 1 T7 54-58 
5 МЕН 1 Т7 54 ~ 58 16 弹簧 1 65Мп 44 ~ 50 
6 弹簧 1 65Мп 44-50 17 弹簧 1 65Mn 44 ~ 50 
7 弯 芯 1 T7 54 ~58 18 Ti Ea 1 T7 54 ~58 
8 弯 模 支架 2 45 43-48 19 ТОННАЛЫ 1 Crl2 58 ~62 
9 摆动 夹 2 CrWMn 58 ~62 20 落 料 凸 模 套 1 Ст12 58 ~ 62 
10 轴 2 45 43 ~48 21 ШЕ ЕЖ 1 0235А 

11 弹簧 2 65Мп 44 ~ 50 22 热 板 1 45 43 ~48 

















(3) 分 析 说 明 

图 8-21 所 示 锁 盖 冲 压 件 ， 斥 才 精 度 要 求 不 高 ， 但 要 求 大 批量 生产 ， 要 保证 制 件 一 致 性 
好 、 互 换 性 强 、 外 观 楼 角 分 明 、 和 平面 度 好 ， 表 面 不 允许 有 压 伤 及 划 痕 ， 以 免 影响 后 续 镀 铬 的 
外 观 装饰 效果 。 该 零件 是 一 个 带 缩 口 柄 的 盒子 形 拉 深 件 ， 但 拉 深 高 度 很 小 ， 属 于 可 一 次 拉 深 
成 形 的 浅 拉 深 件 。 盒 子 有 两 个 敞 口 边 处 于 盒子 宽度 方向 ， 在 短 边 中 心 位 置 有 两 个 耳 柄 ， 其 形 
状 尺 寸 相同 ， 处 于 对 称 位 置 ， 要 弯 90" 角 并 垂直 于 盒 底 。 对 于 这 类 较 复 杂 的 零件 ， 按 照 传 统 
冲压 工艺 ， 通 常 采用 分 序 多 模 冲 制 ， 至 少 要 把 拉 深 与 弯曲 成 形 分 开 ， 尤其 是 该 盒 形 件 两 耳 柄 
要 向 两 个 方向 各 弯 90° 成 形 ， 一 模 成 形 有 和 较 大 技术 难度 。 

图 8-21 所 示 冲 模 ， 采 用 现代 冲压 技术 ， 直 接 由 条 СР) 料 ， 用 多 工 位 连续 冲压 技 
术 ， 经 冲 切 搭 边 、 拉 深 成 形 并 弯 两 边 ， 再 弯 耳 柄 成 形 、 落 料 ， 最 终 完 成 冲压 件 一 模 成 
形 串 制 。 

该 模具 在 结构 设计 上 的 主要 特点 如 下 : 

1) 展开 毛坯 用 裁 搭 边 法 多 凸 模 组 合 冲 切 ， 工 位 间 送 进 用 送料 携带 工件 至 各 工 位 冲压 加 
工 ， 用 侧 刃 控制 送料 进 距 ， 确 保 S =27. 6mm。 

2) 第 二 次 弯曲 用 摆动 夹 式 止 模 结 构 实 施 侧 弯 ， 见 8 一 B ПІШІН, 

3) 采用 加 强 型 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 ， 模 座 加 厚 ， 导 柱 加 粗 ， 保 证 冲模 连续 工作 不 变 
形 ， 运 作 平稳 。 

4. 衔 铁 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 钢 模 架 七 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 8-22) 
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冲压 件 图 
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材料 : 冷 轧 薄 钢板 
料 厚 : 1.5mm 
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图 8-22” 衔 铁 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 钢 模 架 七 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-22) 
表 8-22 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 日 内 容 
1 模具 名 称 衔 铁 七 工 位 连续 式 复 合 模 | 5 使 用 材料 带 料 条 料 ,B =74 0 ,mm 
2 闭合 高 度 H/mm 214 6 使 用 设备 J12—80 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 075 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 25 8 生产 率 /( 件 /h) 1500 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 人 硬度 НЕС 
1 р 2 ТТА 56 -60 17 Жату 2 CrWMn 56~60 
2 滚轮 4 9Mn2V 54 ~58 18 切 槽 凸 模 4 Crl2 58 ~62 
3 切 斜 凸 模 4 Crl2 58 ~62 19 冲 孔 凸 模 4 Crl2 58 ~62 
4 组 合 镶 套 2 GCrl5 58 ~62 20 切 形 凸 模 2 Crl2 58 ~ 62 
5 切 形 冲 孔 四 模 2 Crl2 62 -64 21 垫 板 1 45 43 ~48 
6 侧 压 板 1 9Mn2V 54 ~58 22 上 模 座 1 Q235A 
7 滚珠 2 外 购 23 模 柄 1 0235А 
8 压 弯 切断 下 模 1 Crl2 62 -64 24 凸 模 固 定 板 1 45 
9 аў 1 CrWMn 56 ~60 25 导 套 2 | 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
10 挡 板 2 45 43 ~48 26 导 板 1 45 
11 滚珠 固定 板 2 45 27 滚珠 保持 架 2 H62 
12 切断 凸 模 组 件 Crl2 62 ~64 28 钢珠 240 x2 外 购 
13 Жа пуф 2 CrWMn 56 -60 29 导 柱 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
14 导 正 销 2 T7A 54 ~58 30 下 模 座 1 45 
15 ІІД 1 ТТА 54-58 31 垫 板 2 Q275 
16 切 废 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-22 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1=1. 5mm、 料 宽 B=74 0 mm 的 20 钢 冷 轧 板 的 剪裁 条 
料 ， 在 公称 压力 为 800kN А 7 12—80 型 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压 力 机 上 成 批 和 大 量 冲 制衡 
铁 冲 压 件 ,不 仅 冲 压 件 质 量 好 ， 而 且 效 率 好 ， 操 作 安 全 ， 可 以 达到 优质 、 高 产 、 低 消耗 的 
目的 。 

该 模具 冲 制 衡 铁 零件 的 冲模 设计 采用 了 滚动 导向 滚珠 导 柱 对 角 导 柱 模 架 弹 压 纯 料 导 板式 
冲 孔 切 边 、 切 口 冲 孔 、 冲 槽 切 斜 面 连续 冲 裁 ， 连 续 弯 曲 并 切断 的 七 工 位 连续 式 复合 冲压 结 
构 。 其 特殊 部 位 ， 在 于 由 件 1 ~5 构成 的 冲 切 20° 斜 面 机 构 ， 设 计 合 理 ， 冲 切 效 果 好 。 

сиса ЛУНОК А, ЖАЛПА НЕН. ДПЕ BO ST. [n] 
精准 ， 在 其 凸 模 17、18、19、20 9 АРИ, Е ТА НОСА Н, Е — ЕЕ 
2. РЕА 

模具 工作 时 第 [ 工 位 将 条 料 送 至 成 形 侧 刃 挡 块 外 ， 冲 裁 工件 部 分 外 形 和 两 个 方 孔 ; ЖІП 
工 位 切断 两 个 小 方 孔 ， 冲 出 大 孔 ， 并 用 导 正 销 14 导 正 两 个 小 方 孔 ; 第 而 工 位 冲 槽 与 切 20° 
ЖНА; 第 人 V 工 位 压 弯 ; 第 V 工 位 空 步 ; 第 YI 工 位 压 弯 小 脚 ; 第 三 工 位 切断 。 

所 有 废料 均 由 下 模 漏 出 ， 四 模 与 压板 都 采用 拼 块 ， 便 于 修理 。 

5. 视窗 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 固定 卸 料 内 外 缘 扳 边 成 形 五 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-23) 
. 788 . 
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Р 8-23 视窗 滑动 导向 四 导 柱 钢 模 架 固定 印 料 内 外 缘 扳 边 成 形 五 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-23) 
表 8-23 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 & 序号 项 А 内 容 
视窗 滑动 导向 四 导 柱 
желіп Б +E FJ] e 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设备 J12—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 025 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 16 8 生产 率 /( 件 /h) 800 






































模具 主要 零 部 件 



















































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 弹 件 器 1 T7A 52 ~56 15 Кута аз р 1 CrWMn 60 -64 
2 弹簧 2 65Мп 43-50 16 转轴 2 T7A 52-56 
3 四 模 1 TIOA 60 ~64 17 НТ 2 ТТА 52-56 
4 弹簧 1 65Мп 43-50 || 18 下 固定 板 1 45 43-48 
5 落 料 四 模 1 ТІ0А 60 -64 19 切 舌 弯曲 凸 模 2 CrWMn 58-62 
6 冲 裁 凸 模 1 T10A 58 ~62 || 20 下 热 板 1 45 43 ~48 
7 顶 件 器 1 T7A 52-56 21 下 模 座 1 0235А 

8 扳 边 凸 模 1 ТІ0А 58-62 | 22 Ез 1 45 43-48 
9 可 伸缩 卸 料 爪 1 套 T7A 54-58 23 固定 板 1 0235А 

10 固定 印 料 板 1 0235А 24 上 模 座 1 Q235A 

11 限 位 柱 2 Q255A 25 导 柱 、 导 套 各 4 T8A 58 ~62 
12 横 轴 销 1 45 43 ~48 26 ІІІ 2 2 ТІ0А 58-62 
13 弹簧 1 65Mn 43 ~50 | 27 螺钉 4 35 外 购 
14 МИн 1 45 43 ~ 48 28 销 钉 4 45 43 ~48 



































(3) 分 析 说 明 

图 8-23 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 1 =0.6mm、 料 宽 B=50 0 mm 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 600kN 的 国产 J12 一 60 型 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压力 机 上 一 模 成 形 冲 制 出 冲压 件 
图 示 出 的 视窗 冲压 件 。 

该 冲压 件 为 一 航空 仪表 视窗 ， 尺 二 精度 虽 要 求 不 高 ， 但 其 外 观 要求 圆 滑 、 无 探伤 划 痕 ， 
以 便 后 续 镀 装饰 铬 。 
. 790 · 








分 析 该 零件 形状 可 以 看 出 ， 长 x 宽 =27mm x5mm 的 视窗 口 为 正规 矩形 ， 对 应 两 短 边 为 
高 7mm 的 半圆 头 夹 脚 ; 对 应 两 长 边 为 高 2. 5mm、 底 边 长 27mm 的 梯形 ， 为 小 圆 角 内 缘 扳 边 ， 
接近 直 边 弯曲 90°; 视窗 口外 缘 为 长 圆 形 ， 两 头 为 直径 $14mm 的 半圆 ， 总 长 达 43mm， 见 图 
8-23 中 所 示 冲 压 件 图 。 
根据 既定 冲压 工艺 排 样 ， 设 置 冲 压 工 位 如 下 : 

第 工 工 位 ， 切 舌 并 向 上 弯 90"。 

第 开工 位 ， 空 挡 。 

第 亚 工 位 ， 冲 视窗 口中 结构 废料 条 。 

第 信 工 位 ， 空 挡 。 

第 V 工 位 ， 内 外 缘 扳 边 并 落 料 。 

由 于 送料 进 距 5 (У 16mm， 四 模 相距 太 近 ， 特 别 是 第 亚 、V 工 位 ， 如 不 加 中 间 空 挡 的 第 
V 工 位 ， 把 两 者 间距 拉 大 ， 四 模 壁 厚 太 小 ， 内 外 缘 复 合 扳 边 ， 工 件 要 反 向 项 模 上 出 件 ， 顶 件 
器 将 无 安装 位 置 ， 凸 模 在 其 固定 板 上 也 无 足够 安装 位 置 ， 见 模具 网 。 

该 冲模 在 结构 设计 上 有 以 下 特点 : 

1) 第 工 工 位 的 切 舌 弯曲 是 反 向 由 下 朝 上 切 开 并 弯 90" ， 见 Е—Е 剖 视 图 。 这 种 排 样 方式 
使 原材料 接触 止 模 表 面 为 一 平面 ， 送 料 顺 畅 、 方 便 。 第 工 工 位 将 切 舌 及 弯曲 在 同一 工 位 复合 
冲压 。 凸 模 在 下 模 ， 便 于 设计 其 加 固 结构 ， 修 理 与 更 换 也 方便 。 上 模 用 固定 印 料 板 即 可 方便 
件 料 。 下 模 按 零件 落 料 外 形 与 斥 寸 装 设 顶 件 器 ， 将 原材料 夹 紧 校 平 后 才 切 天 、 弯 曲 。 这 样 保 
证 第 亚 工 位 能 够 准确 冲 出 切口 尺寸 ， 使 内 缘 扳 边 高 度 符合 要 求 。 

2) 第 V 工 位 内 孔 扳 边 的 凸 模 安装 在 下 模 ， 形 成 内 外 扳 边 复合 冲压 的 凸凹 模 。 而 落 料 凸 
模 还 要 承担 外 缘 与 内 缘 扳 边 。 压 好 的 零件 在 落 料 后 由 下 模 的 弹 压 顶 件 器 和 上 模 的 凸 模 内 装 的 
弹 压 御 件 器 推出 模 腔 ， 稳 稳 地 留 在 止 模 表 面 ， 随 时 用 自动 拨 件 器 拨 出 模 。 

3) 第 V 工 位 落 料 凸 模 中 装 的 弹 压 伸缩 式 卸 件 器 结构 很 新 颖 。 印 件 器 14 上 部 弹簧 13 下 
装 有 横 轴 销 12 。 当 上 模 下 行 冲压 时 ， 限 位 柱 11 挡住 横 轴 销 12 ， 控 制 卸 件 器 下 行 位 置 。 当 上 
模 完 成 内 外 缘 扳 边 回程 上 升 时 ， 由 于 横 轴 销 12 下 的 空洞 ， 使 和 印 件 器 14 滞后 于 凸 模 一 段 长 度 
至 其 下 边 空 洞 接触 横 轴 销 12 才 被 提升 。 印 件 器 滞后 于 凸 模 返 程 这 段 长 度 ， 正 好 冲 出 凸 模 印 
下 工件 。 由 于 料 薄 、 内 缘 扳 边 高 度 小 ， 为 顺畅 种 件 、 保 证 不 损坏 工件 ， 缉 件 器 两 边 装 有 可 伸 
缩 式 印 件 爪 。 御 料 爪 贴 装 在 件 件 器 侧 边 的 轴 销 上 ， 可 沿 横向 左右 伸缩 ， 但 受 其 下 部 弹簧 的 推 
动 ， 始 终 向 外 扩张 ， 使 逢 料 爪 贴 凸 模 内 壁 ， 能 及 时 顺畅 卸 下 工件 。 

6. 视窗 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 卸 料 内 缘 扳 边 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-24) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-24) 

(3) 分 析 说 明 

图 8-24 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 : =0. 6mm、 料 宽 B=50_0 mm 的 1Crl8Ni9Ti 不 锈 钢 带 
料 ， 在 公称 压力 为 600kN 的 国产 JH21 一 60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 大 量 冲 制 萎 形 视窗 冲 
压 件 ， 操 作 安全 、 效 率 高 、 冲 压 件 质量 高 。 

该 冲模 的 冲压 运作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

1) 带 料 入 模 首 先 由 标准 和 矩形 侧 为 ， 依 规定 送料 进 距 S = 23mm 侧切 定位 ， 同 时 使 材料 宽 
度 达到 工艺 文件 要 求 的 48mm， 而 后 进入 第 工 工 位 切 废 ， 第 开工 位 切 开 ， 第 亚 工 位 内 缘 翻 边 
成 形 并 落 料 。 实 际 上 是 4 工 步 、3 个 工 位 ， 完 成 冲压 。 
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图 8-24 视窗 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 固定 印 料 内 缘 扳 边 成 形 三 工 位 连续 式 复合 模 


表 8-24 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 



























































































































































模具 主要 技术 规格 

序号 项 H 内 容 序号 项 H 内 容 

视窗 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 固定 卸 料 内 缘 扳 边 成 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =50 9 mm 

形 三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设备 JH21 一 60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 024 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 SZmm 23 8 生产 率 /( 件 /h) 650 

模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 ЖЕҢЕ 1 ТТА 54-58 15 下 固定 板 1 Q255A 
2 ТШИ 1 ТІ0А 58-62 | 16 顶 件 器 1 Т7А 52-56 
3 弹簧 2 65Мп 43-50 17 扳 边 凸 模 1 CrWMn 58-62 
4 拨 件 器 1 45 43-48 18 限 位 柱 2 0255А 
5 1138 1 65Мп 43-50 | 19 横 挡 杆 1 T7A 52 ~56 
6 压 杆 1 0255А 20 弹 压 板 1 45 43 ~48 
7 落 料 凸 模 1 TI10A 58 ~62 21 印 料 板 1 0235А 
8 弹簧 1 65Мп 43-50 | 22 ШЕТ 4 35 外 购 
9 切 开 凸 模 1 ТІ0А 58-62 23 121 1 ТІ0А 58-62 
10 固定 板 1 0235А 24 销 钉 2 45 43 ~ 48 
11 I| J 1 TI0A 58-62 25 导 料 板 2 45 
12 ЕЛДИ 1 Т7А 52-56 26 定位 板 1 0235А 
13 切 废 上 模 1 ТІ0А 58-62 | 27 导 柱 、 导 套 各 2 T8A 58-62 
14 四 模板 1 TI10A 62-64 28 上 、 下 模 座 各 1 Q235A 






































2) 该 冲模 的 特殊 结构 是 第 亚 工 位 内 缘 扳 边 与 外 缘 落 料 的 复合 冲压 工 位 及 其 弹 压 扳 边 与 
顶 件 出 模 结构 。 
3) 顶 件 器 16 与 扳 边 凸 模 17 配合 ,使 内 缘 扳 边 成 形 回 弹 更 小 ， 形 位 精度 更 高 。 
4) 用 拨 件 器 4 拨 件 出 模 ， 有 利于 提高 效率 。 
7 底座 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 压 凹 、 冲 孔 落 料 二 工 位 连续 式 复合 模 
(1) 模具 图 (图 8-25) 
-793. 
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图 8-25 底座 滑动 导向 对 角 导 柱 钢 模 架 压 止 、 冲 孔 落 料 二 工 位 连续 式 复 合 模 
















材料 : 5А05 
料 厚 : 1.5mm 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-25) 
表 8-25 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 H ж 
底座 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名 称 钢 模 架 压 止 、 冲 孔 落 料 | 5 使 用 材料 Ж, В-60 9 тт 
二 工 位 连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 184 6 使 用 设备 12-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 54.2 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 螺 塞 1 45 43 ~48 23 1236 1 45 43 ~48 
2 上 模 座 1 Q235A 24 ГЕЯ 1 45 43-48 
3 弹簧 1 65Мп 43-50 | 25 冲 孔 止 模 ТІ0А 62-64 
4 空心 垫 板 1 Q255A 26 落 料 凸 模 1 TI10A 58 - 62 
5 жя 1 CrWMn 60-64 || 27 ЖЕТ 3 35 外 购 
6 导 套 2 T8A 58 ~62 | 28 起 伏 压 筋 凹 模 1 CrWMn 62-64 
7 Жі 8 1 Т7А 54 ~ 58 29 下 固定 板 1 Q235A 
8 165 1 0235А 30 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 
9 导 柱 2 T8A 58-62 31 HER 1 ТТА 52-56 
10 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 32 弹簧 1 65Mn 43-50 
11 下 固定 板 1 Q235A 33 落 料 凹 模 1 ТІЮА 62-64 
12 ВРЕТ 3 35 外 购 34 IME RF 1 ТТА 52-56 
13 限 位 环 1 Q255A 35 空心 垫 板 1 0235А 
14 Лт 1 CrWMn 58-62 | 36 冲 孔 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
15 伸缩 式 挡 料 销 1 T7A 52 ~56 37 固定 板 1 0235А 
16 弹簧 1 65Mn 43 ~50 38 推 杆 3 T7A 52-56 
17 螺 塞 2 45 43 -48 39 垫 板 1 45 43 ~48 
18 销 钉 4 45 43 ~48 | 40 顶板 1 45 43-48 
19 ШІЖИЯ 1 Q235A 41 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 
20 下 模 座 1 Q235A 42 ЕТ 3 35 外 购 
21 жн 1 0275А 43 АЗЕ 3 45 43-48 
22 销 钉 4 45 43 ~48 
































(3) 分 析 说 明 
图 8-25 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 +=1.5mm、 料 宽 B=60_0 ;mm 的 5A05 防 锈 铝 合金 热 轧 
板 剪裁 条 料 〈 其 长 度 了 =650 ~ 2000mm) ， 在 公称 压力 为 400kN 的 国产 12 一 40 型 开 式 单 柱 
活动 台 偏 心 压力 机 上 大 量 冲 制 底座 冲压 件 。 
合格 条 料 从 该 冲模 右边 送 入 模 内 ， 用 伸缩 式 挡 料 销 15 挡 料 定位 ， 即 第 工 工 位 。 继 续 送 
. 795 . 











进 条 料 ， 靠 第 工 工 位 压 凹 在 青 面 的 凸 包 定 位 ， 使 送料 到 达 第 下 工 位 。 在 第 开工 位 要 移 后 完成 
起 伏 压 筋 、 冲 中 心 孔 及 外 形 落 料 。 该 冲模 结构 的 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 非 标 准 的 加 厚 钢 模 座 、 加 粗 并 加 长 导 柱 和 导 套 ， 构 成 高 强度 、 大 刚度 的 加 强 型 
钢 模 架 ， 确 保 冲 模 在 成 形 作 业 实 施 刚性 冲击 与 体积 冲压 时 能 平稳 工作 。 

2) 该 冲模 采用 镶 拼 组 合 结构 : 按 工 位 分 割 加 工 制造 ， 最 后 拼合 组 装 成 整套 冲模 。 

3) 两 工 位 均 采 用 相同 直径 的 圆 形 模 芯 ， 从 而 简化 了 制造 ,方便 了 冲模 的 调 校 与 
修理 。 






































8.5 技术 提升 和 结构 改进 的 多 工 位 连续 模 


1. 接线 头 展开 平 毛 坯 冲 孔 、 落 料 、 切 断 三 工 位 少 废料 连续 冲 裁 模 
(1) 模具 图 (图 8-26) 
4—4 9 l 13 15 冲压 件 图 和 排 样 图 
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图 8-26 ”接线 头 展开 平 毛坯 冲 孔 、 落 料 、 切 断 三 工 位 少 废料 连续 冲 裁 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-26) 


表 8-26 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





















































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
接线 头 展开 平 毛坯 冲 孔 、 
1 模具 名 称 落 料 、 切 断 三 工 位 “|‖ 5 使 用 材料 БИН ЖӘН, В-62 0 mm 
少 废料 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 155 6 使 用 设备 J23—16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 36 8 生产 率 /( 件 /h) 1000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 导 柱 2 T8A 58-62 16 四 模 1 TI0A 62-64 
2 下 模 座 1 HT200 17 切 刀 1 TI0A 58-62 
3 导 套 2 T8A 58-62 18 销 钉 2 45 43 ~48 
4 上 模 座 1 HT200 19 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 
5 内 六 角 螺 钉 3 35 外 购 20 侧 压板 1 45 
6 销 钉 2 45 43 -48 21 印 料 螺钉 1 35 外 购 
7 落 料 凸 模 1 TI10A 58-62 92 15 1 65Мп 43-48 
8 导 正 销 1 T7A 52 ~56 23 垫圈 1 Q235A 
9 模 柄 1 Q235A 24 定位 板 1 Q235A 
10 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 25 沉 头 螺钉 1 35 外 购 
11 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 | 26 销 钉 2 45 43 ~48 
12 热 板 1 45 43 ~48 | 27 始 用 挡 料 装置 “| 1 £ 部 件 
13 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 28 弹簧 1 65Мп 43-50 
14 销 钉 2 45 43 -48 29 ІНЕ 1 45 43-48 
15 印 料 板 1 0235А 30 销 钉 1 45 43 ~48 











(3) 分 析 说 明 





























图 8-26 所 示 冲 裁 模 ， 


可 用 料 厚 1 =2mm、 料 宽 B=62 0 mm 的 Т2 纯 铜 板 的 剪裁 条 料 


-0.1 


(其 长 度 L=500 ~ 1500mm) ， 在 公称 压力 为 160kN 的 国产 J23—16 型 开 式 双 柱 可 倾 压 力 机 上 
大 量 生 产 冲压 件 图 所 示 接 线头 展开 平 毛 坏 。 该 冲模 采用 无 搭 边 排 样 ， 实 现 了 少 废料 冲 裁 ， 冲 
孔 产 生 的 结构 废料 十 分 有 限 ， 其 材料 利用 率 可 达到 95% 以 上 ， 而 且 废 料 还 可 回收 。 

该 模具 工作 时 ， 首 先 由 始 用 挡 料 装置 27 定位 ， 冲 出 两 个 $8. 5mm 的 孔 ， 同 时 切除 料 头 ， 


随后 由 定位 板 24 定位 ， 冲 
状 ， 详 见 落 料 凸 横 的 孔 形 。 


出 一 个 工件 。 该 冲模 在 结构 上 的 主要 特点 是 改进 了 落 料 凸 模 的 形 


落 料 凸 模 7 在 结构 上 具有 三 个 特点 : 其 一 ， 在 它 的 左边 下 部 有 一 条 突起 部 分 ， 工 作 时 与 


凹 模 16 的 相应 孔 边 作 无 间 


际 滑 配 ， 以 平衡 右 侧 刃 口 的 冲 裁 反 力 ; 其 二 ， 在 它 下 部 相应 于 始 




















用 挡 料 销 的 端 部 处 有 一 空 樟 ， 以 免 条 料 在 首次 冲压 时 与 始 用 挡 料 销 同时 工作 互相 干涉 而 损 
Ж; 其 三 ,在 刃 口 的 前 方 一 侧 带 有 一 个 R3. 5mm 的 突出 耳 部 ， 其 目的 是 使 条 料 右 半 部 所 切 下 
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工件 的 顶部 圆 弧 曲线 能 够 保证 光滑 过 渡 ， 避 免 出 现 毛刺 。 
2. 扣 环 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 翻 边 、 压 形 落 料 二 工 位 四 工 步 连续 式 复 
(1) 模具 图 (图 8-27) 
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图 8-27 扣 环 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 翻 边 、 压 形 落 料 二 工 位 四 工 步 连续 式 复合 模 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-27) 
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表 8-27 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 














































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
1 模具 名 称 шт өті 5 使 用 材料 МН, 8-86 ° ша 
2 结构 类 型 四 导 柱 模 架 倒 装 结构 6 使 用 设备 J23—100 
3 闭合 高 度 H/mm 240 7 送料 方式 ЕРДЕ 
4 冲 裁 间 隙 C/mm 0. 10 8 生产 率 /( 件 /h) 120 ~ 150 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名称 数量 材料 硬度 HRC 
1 翻 边 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 12 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
2 落 料 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 13 印 件 器 1 Т7А 54 ~ 58 
3 活动 挡 料 销 1 T7A 54 ~58 14 冲 孔 凸 模 1 Сі12МоУ 58-62 
4 挡 销 轴 1 45 43 ~48 15 翻 边 止 模 1 Crl2MoV 60 ~ 64 
5 销 简 1 45 16 始 用 挡 销 支 染 1 45 
6 弹 顶 销 1 T7A 54 ~58 17 转轴 1 45 43 ~48 
7 印 料 板 1 0275А 18 台 用 挡 料 销 1 T7A 54 ~ 58 
8 顶 销 1 T7A 54 ~58 19 拉力 弹簧 1 65Mn 44 ~50 
9 压 弯 成 形 凸 模 1 Сі12 МоУ 58-62 20 调节 螺钉 1 35 
10 HHE 1 ТТА 54 ~ 58 21 下 模 座 1 HT200 
11 杠杆 1 45 43 ~48 22 导 柱 4 20( 渗 碳 ) 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-27 所 示 为 扣 环 滑动 导向 四 导 柱 模 架 两 工 位 四 工 步 连 续 式 复合 模 。 这 类 冲模 不 仅 在 
薄 料 冲压 中 具有 人 先 校 平板 料 而 后 冲压 ， 从 而 提高 冲压 件 平面 度 、 形 位 精度 的 优点 ， 而 且 冲 压 
精度 较 高 。 高 精度 、 高 效率 、 高 寿命 的 “三 高 ”冲模 ， 大 多 采用 这 种 结构 形式 。 第 I LAV 
进行 冲 孔 一 翻 边 复合 冲压 ， 第 开工 位 进行 压 弯 成 形 一 落 料 复合 冲压 。 成 品 冲压 件 在 模 上 推 伸 
出 模 。 该 模具 虽 仅 有 两 个 工 位 ， 但 能 完成 冲 孔 、 翻 边 、 压 弯 成 形 、 落 料 等 四 工 步 工艺 作业 ， 
比 单 冲 模 效 率 高 3 倍 以 上 ， 冲 压 件 的 同 轴 度 高 ， 尺 寸 精度 也 较 好 。 其 缺点 是 模 上 出 件 ， 如 无 
专门 推卸 冲压 件 装置 ， 有 时 会 因 缉 料 动 作 与 冲压 动作 不 协调 而 不 能 连续 冲压 。 

该 冲模 的 结构 紧凑 ， 整 体 刚度 好 ; 采用 四 导 柱 加 厚 模 座 标准 模 架 ， 由 六 只 强力 压 得 支撑 
的 印 料 板 上 装 有 四 只 (每 侧 两 只 ) 侧 边 挡 料 柱 〈 销 ) ， 进 料 端 装 有 导 料 槽 压条 ， 确 保送 进 条 
料 进 入 导 料 槽 后 ， 两 侧 边 有 两 组 柱 销 限 位 ， 送 料 平 直 顺畅 。 条 料 首 次 送 进 时 ， 由 始 用 挡 料 销 
18 定位 ， 首 先进 行 冲 孔 一 翻 边 复合 冲压 。 当 上 模 回 程 时 弹 压 印 料 板 从 翻 边 凸 模 1 上 将 条 料 
推 印 下 来 ， 弹 顶 销 6 上 升 ， 脱 离 活 动 挡 料 销 3 ， 使 活动 挡 料 销 3 摆 直 ， 由 其 下 部 的 弹 顶 器 将 
其 向 上 顶 出 秃 料 板 ， 对 第 工 工 位 送 进 条 料 挡 料 。 经 翻 边 的 工件 送 到 第 工 工 位 后 ， 压 弯 成 形 凸 
模 9 头 部 会 导 正 后 进行 压 弯 成 形 一 落 料 复合 冲压 。 冲 制 完成 的 冲压 件 在 上 模 上 升 后 靠 模 柄 中 
的 顶 杆 ， 通 过 推 板 和 推 杆 推动 邹 件 器 10， 推 印 冲压 件 出 模 到 模具 工作 面 。 杠 杆 11 的 转轴 安 
装 见 尺 向 视图 。 从 五 向 视图 中 可 以 看 出 御 件 系统 的 整体 构成 及 和 件 件 方法 。 该 冲模 凸 、 凹 模 
均 采 用 压 人 艇 装 结构 ， 可 用 精 车 与 精 磨 达 到 很 好 的 加 工 精度 与 更 低 的 表面 粗糙 度 。 

3. 夹 边 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 断 弯 曲 三 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 8-28) 
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材料 : QSn6.5 锡 吉 铜 
ЖЫН: 0.2mm 


图 8-28 夹 边 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 断 弯曲 三 工 位 连续 式 复 合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-28) 
表 8-28 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 


































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 机 ж 
夹 边 滑动 导向 对 角 导 柱 
1 模具 名称 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 切 断 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =5_0 mm 
БЕКИ У 
2 闭合 高 度 H/mm 148 6 使 用 设 各 J12—10 
3 冲 裁 间隙 С/тт 0.01 7 送料 方式 手工 
ы ОО Sta Ы; 8 生产 率 /( 件 /h) 500 ~ 800 
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模具 主要 零 部 件 




































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 上 模 座 1 НТ200 13 止 模 固定 板 1 45 

2 冲 头 1 T7A 52 ~56 14 压 弯 止 模 垫 1 T7A 52-56 
3 固定 板 1 Q235A 15 当 料 板 1 T7A 52 ~56 
4 限 位 柱 2 0275А 16 四 模 盖 板 1 T7A 54~58 
5 盖 板 1 45 17 压 料 块 1 45 43 ~48 
6 凸 模 固 定 板 1 45 18 压板 1 45 43 ~48 
7 橡胶 块 1 成 型 块 外 购 19 压 料 杆 1 45 43 ~48 
8 垫 板 1 45 43 -48 20 SPA PE 1 45 43 ~48 
9 r: 2 TI0A 58-62 21 切断 凸 模 1 T10A 58-62 
10 承 料 板 1 Q235A 22 盖 板 1 45 

11 导 板 2 45 43 -48 23 Жая 1 T10A 58-62 
12 四 模 镶 块 1 T10A 62 ~64 24 垫 板 1 45 43-48 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-28 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 i=0.2mm、 料 宽 B=5_0 отт 的 QSn6. 5 锡 青铜 带 ， 在 
公称 压力 为 100kN 的 国产 J12 一 10 型 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 上 大 量 生产 夹 边 冲压 件 ， 质 
量 好 ， 操 作 方 便 又 安全 ， 生 产 效 率 较 高 。 

图 8-26 所 示 夹 边 冲压 件 一 模 成 形 连续 式 复合 模 ， 是 一 种 冲 制 带 小 孔 的 小 尺寸 弯曲 件 ， 
用 带 料 经 冲 孔 一 落 料 并 弯曲 成 形 的 精密 冲模 。 冲 压 件 的 材料 为 QSn6. 5 锡 青铜 带 料 ， 厚 度 ! = 
0.2mm， 冲 4 个 小 矩形 孔 ， 孔 尺寸 为 1 和 “mmx0.8*0 “mm， 孔 边 距 仅 0. 5mm。 

该 冲模 虽 采 用 JBZT 8068. 4 一 1995 弹 压 横向 送料 冲模 典型 结构 组 合 ， 但 在 其 模 芯 结构 设 
计 上 ， 采 取 了 一 些 具 有 创新 意义 的 全 新 结构 形式 ; 

1) 因为 冲压 件 尺 十 很 小 ， 展 开平 毛坯 尺寸 仅 为 长 x й =9mm xsmm， 在 两 头 有 四 个 
对 称 的 长 x 宽 =1 t 16 nm x 0. 8 Ке 16 іт 的 矩形 孔 。 孔 中 心 距 = (3 +0. 1) мп, А0015 
0. Smm， 冲 压 难 度 很 大 。 为 使 冲 孔 凸 模 承载 后 不 弯曲 折断 ， 设 计 了 一 个 可 伸缩 超 短 凸 模 
冲 孔 组 件 〈 见 图 8-26 模具 图 第 工 工 位 上 模 ) ， 由 件 5、6、7 9, 20 等 组 合 而 成 ， 装 在 导 
板 内 。 

2) 设置 了 切断 弯曲 成 形 的 复合 冲压 工 位 为 第 亚 工 位 ， 第 开工 位 为 空挡 ， 拉 开 两 个 工作 
ТИАМИН. ТЕЛІ, ЖЕН ЖЕНА. P yki ЖЕРДЕН ЖЕ 22 Bg du er 

3) 加 厚 弹 压 导 板 ， 除 结构 设计 需要 外 ， 还 加 固 并 保护 凸 模 。 

该 冲模 冲压 动作 原理 如 下 : 装 在 弹 压 导 板 内 的 冲 小 矩形 孔 凸 模 9 完成 冲 孔 。 橡 胶 块 7 的 
压缩 量 很 小 ， 足 以 使 凸 模 完 成 在 0. 2mm 料 厚 上 冲 孔 。 送 料 到 亚 工 位 由 件 21 先 切断 带 料 ， 并 
推 压 工件 至 切断 四 模 刃 口 下 部 的 件 14 外 ， 继 续 下 行 ， 由 压 弯 凸 模 23 实施 弯 形 并 将 工件 推出 
件 14 模 口 下 方 ， 落 入 零件 箱 。60° 张 开 角 靠 材 料 回 弹 达 到 ， 故 要 将 弯 模 间隙 做 大 一 些 ， 合 适 
的 弯曲 间 际 通过 工艺 试验 和 试 模 修 准 。 

4. 铁心 片 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-29) 
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冲压 件 图 
铁心 片 1 铁心 片 2 


























材料 : 0.5mm 侍 钢 片 





材料 : О.5тт н 


排 样 图 




















а) 


图 8-29 铁心 片 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
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b) 








图 8-29 铁心 片 滚动 导向 滚珠 对 角 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 (%) 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-29) 


表 8-29 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 






















































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 容 序号 项 目 内 容 
铁心 片 滚动 导向 滚珠 对 角 
1 模具 名 称 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 使 用 材料 带 料 ,B=70_0 ,mm 
落 料 三 工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 162 使 用 设 各 ІН21-60 
3 ШІНІҢ C/mm 0.6 送料 方式 手动 ， 可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 51 生产 率 /( 件 /h) 1600 (两 种 ) 



































-803. 


( 续 ) 











模具 主要 零 部 件 
































































































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 下 模 座 1 0235А 25 工艺 导 正 孔 凸 模 2 Ст12МоУ 58-62 
2 下 垫 板 1 45 43 -48 26 小 导 柱 4 T8A 58-62 
3 螺钉 6 35 外 购 27 ӘЖ 4 TSA 58-62 
4 1605 1 0235А 28 НИН 4 45 43 -48 
5 螺钉 6 35 外 购 29 导 套 2 T8A 58-62 
6 弹簧 6 65Мп 43-50 | 30 滚珠 保持 架 2 H62 

7 印 料 螺钉 6 35 外 购 31 滚珠 240 01%, фзюш 外 购 
8 固定 板 1 Q235A 32 导 柱 2 T8A 58 ~62 
9 上 执 板 1 45 43 ~48 33 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
10 螺钉 6 35 外 购 34 垫圈 4 Q235A 外 购 
11 上 模 座 1 Q235A 35 螺钉 4 35 外 购 
12 螺钉 6 35 外 购 36 螺钉 2 35 外 购 
13 | 山 字 形 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 37 螺钉 3 35 外 购 
14 门 形 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 38 导 料 板 2 ТІ0А 50 ~ 54 
15 销 钉 1 45 43-48 39 承 料 板 1 Q235A 

16 螺钉 4 35 外 购 40 冲 孔 凹 模 拼 块 1 Crl2MoV 62-64 
17 模 柄 1 0235А 41 落 料 四 模 拼 块 1 Crl2MoV 62-64 
18 导 正 销 4 T7A 52-56 42 ІНІ 4 45 43-48 
19 垫 柱 6 45 43~48 | 43 [HEAR Т 1 45 43-48 
20 螺 塞 12 45 43 -48 44 止 模 框 板 工 1 45 43 -48 
21 长 方 小 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 | 45 导 板 镶 件 1 45 43 ~ 48 
22 ЖА 6 Crl2MoV 58-62 | 46 销 钉 2 45 43 ~48 
23 ЛМ ту 7 Crl2MoV 58 ~62 | 47 ЕР ЕНЕ 1 CrWMn 52-56 
24 ІШ: 2 T8A 58 -62 






































(3) 分 析 说 明 

图 8-29 所 示 冲 裁 横 ， 可 用 料 厚 :=0.5mm、 料 宽 B =70 0 ,mm 的 硅钢 带 ， 在 公称 压力 
为 600kN 的 国产 JH21 一 60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 大 量 冲 制 仪表 用 小 型 变压器 铁心 硅钢 
片 ， 即 由 图 8-29 中 冲压 件 图 所 示 的 山 字 形 铁心 片 和 品 形 铁心 片 。 这 两 种 铁心 片 是 一 个 部 件 ， 
两 者 形状 尺寸 匹配 为 一 对 偶 件 ， 适 合 套 裁 。 

图 8-29 的 冲压 件 图 所 示 铁 心 片 1、2， 材 料 都 是 硅钢 片 ， 料 厚 为 0. 5mm。 可 由 制 件 1 £ 
裁 冲 得 制 件 2， 用 一 套 多 工 位 连续 冲 裁 模 套 裁 冲 制 一 模 两 件 ， 材 料 利 用 率 达 到 75% ， 实 现 了 
优质 、 高 产 、 低 消耗 。 

从 排 样 图 可 以 看 出 ， 该 冲模 设 有 3 个 工 位 : 工 位 工 将 两 个 制 件 上 的 大 小 孔 〈 含 导 正 销 
孔 共 20 个 ) 全 部 冲 出 ， 虽 然 孔 不 少 ， 但 都 是 圆 孔 ， 孔 间距 离 都 比较 适当 ， 安 排 在 同一 工 位 
对 提高 制 件 质量 有 好 处 ， 对 模具 制造 与 装配 也 影响 不 大 ; 工 位 下 、 亚 是 先后 落 料 两 个 制 件 。 
模具 采用 对 称 双 侧 丸和 两 个 导 正 销 定 距 。 

: 804 . 














该 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 四 模 分 为 两 段 ( 件 40、 件 41)， 拼 合 后 由 四 模 框 板 43 、44 用 螺钉 紧 固 ， 并 在 其 下 设 
有 垫 板 ， 便 于 制造 、 维 修 和 更 换 。 

2) 全 部 小 凸 模 、 导 正 钉 采用 双 螺 塞 、 垫 柱 顶 压 方式 紧 团 ， 便 于 拆 邹 、 更 换 。 

3) 工 位 I 处 的 秃 料 板 47 选用 CrWMn 制造 ， 硬 度 为 52 ~56HRC ， 各 和 孔 与 凸 模 成 H7/H6 
间隙 配合 ， 对 小 凸 模 起 导向 保护 作用 。 御 料 板 与 固定 板 之 间 设 有 小 导 柱 、 小 导 套 作 辅 助 导 
а], ЕНЕ 7 采用 较 易 控 制定 长 的 结构 ， 保 证 了 缉 料 平行 工作 。 

4) 导 料 板 用 TI10A 制造 ， 滩 火 硬 度 为 50 ~54HRC， 省 去 了 侧 刃 挡 块 ， 同 时 导 料 板 耐 磨 ， 
使 用 寿命 长 。 

5) 冲 裁 间隙 较 小 ， 双 面 冲 裁 间 际 取 0.03 ~0.05mm。 

б) 模 架 为 钢 模 座 ， 滚 动 导向 结构 。 

7) пч, ШАН Cr12MoV 制作 ， 对 冷 热 加 工 工 艺 作 了 合理 安排 。 每 次 刃 磨 量 为 0. 08 ~ 
0. І5тт, 

5. 调整 板 四 导 柱 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-30) 
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8-30 ”调整 板 四 导 柱 弹 压 导 板 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 
-805. 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-30) 
表 8-30 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 












































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 & 序号 项 А 内 & 
调整 板 四 导 柱 弹 压 导 板 
Í 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 二 工 位 5 使 用 材料 ЖЖ, В-27.4 9 ша 
连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 104 6 使 用 设备 12-16 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0.04 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 9.2 8 生产 率 /( 件 /h) 850 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 销 钉 2 45 43 ~48 14 模 柄 1 0235А 
2 螺钉 4 35 外 购 15 印 料 螺钉 4 35 外 购 
3 |12) 1 T8A 58-62 16 销 钉 1 45 43 ~48 
4 定位 块 4 45 43 ~48 17 落 料 凸 模 1 T10A 58-62 
5 导 套 4 TSA 58 ~62 18 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
6 导 柱 4 T8A 58 ~62 | 19 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 
7 弹簧 2 65Mn 43 ~50 | 20 弹簧 2 65Mn 43 ~50 
8 印 料 板 1 Q235A 21 螺钉 4 35 外 购 
9 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 22 т 1 ТІ0А 62-64 
10 固定 板 1 Q235A 23 螺钉 4 35 外 购 
11 销 钉 3 45 43 ~48 24 ІНЕ 2 45 43-48 
12 上 模 座 1 0235А 25 导 料 板 2 45 43 ~48 
13 螺钉 3 35 外 购 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-30 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 = То, RE B =27.4 0 ,mm 的 H62 黄 铜 带 料 ， 在 公 
称 压力 为 160kN 的 国产 12-16 型 开 式 单 柱 活 动 台 偏 心 压 力 机 上 大 量 生 产 冲 压 件 图 所 示 的 调 
整 板 冲 压 件 ， 冲 压 精度 高 ， 冲 压 件 质 量 好 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 及 冲模 结构 特点 如 下 : 

1) 合格 带 料 或 板 裁 条 料 ， 按 模具 图 下 方 第 头 所 示 方 向 送 入 模 内 ， 至 侧 为 挡 块 后 由 侧 丸 
侧切 定位 ， 进 行 第 工 工 位 冲 两 个 长 圆 筷 。 入 模 原材料 由 四 个 挡 料 块 为 其 导 料 ， 构 成 一 个 简易 
导 料 槽 ， 送 进 材料 不 会 偏 斜 。 

2) 该 冲模 的 模 架 是 用 4 个 $12mm x 78mm НОЕН Т 21， 各 串 一 个 压力 弹簧 20 连接 
. 806 · 























上 、 下 模 座 构成 。 当 上 模 下 行 合 模 冲 压 时 ， 弹 筑 被 压缩 储存 能 量 ; 当 冲 模 开 启 时 ， 弹 簧 释放 
压力 推动 上 模 座 ， 帮 助 冲模 仓 料及 开局 。 

3) 模 蕊 部 分 用 在 凸 模 固定 板 上 安装 的 4 根 导 柱 6 为 其 导向 。 由 于 导 柱 较 长 ， 闭 模 时 可 
穿 过 和 料 板 、 凹 模 、 下 模 座 ， 形 成 四 板 同 柱 ， 可 获得 零 误 差 或 接近 零 误 差 的 导向 ， 所 以 ， 该 








结构 冲模 能 达到 更 高 的 冲压 精度 。 
4) 这 种 结构 是 从 弹 压 导 板 式 结构 改进 派生 而 来 ,适合 薄 料 、 小 尺寸 平板 冲 裁 件 的 





冲 制 。 








6. 计数 器 盖 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 卸 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 





(1) 模具 图 (图 8-31) 


f 1, 






9 10111213141516] 





LIT 


Ñ I 












TL L 


















И 
ХАН 


Т ПЛЕ 
ПІ М 


NN 
Ü 


' Gs 


18192021 22 























神 压 件 图 












































排 样 图 
41.8 










党 0.15~0.2 






材料 : 2A12 
ЖЫ: 0.5mm 


图 8-31 计数 器 盖 板 滑动 导向 对 角 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 落 料 二 工 位 连续 冲 裁 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-31) 
表 8-31 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





直线 深 0.15 ~0.25， 




























































































模具 主要 技术 规格 
计数 器 盖 板 滑 动 导向 对 
1 模具 名 称 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、| 5 使 用 材料 条 料 ，B =61.5 0 mm 
НЕ т а ЖЕ 
2 闭合 高 度 H/mm 164 6 使 用 设 各 JH21—25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 41.8 8 生产 率 /( 件 /h) 850 
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( 续 ) 














模具 主要 零 部 件 






























































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 落 料 凸 模 1 ТІ0А 58-62 16 冲 圆 孔 凸 模 9 ТІ0А 58-62 
2 挡 料 销 1 T7A 52-56 17 模 柄 1 Q235A 

3 螺钉 6 35 外 购 18 | КАМАЯ | 2 ТІ0А 58-62 
4 下 模 座 1 HT240 19 压 计数 线 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
5 凹 模 1 ТІ0А 60-64 || 20 螺钉 6 35 外 购 
6 ІРР 1 0235А 21 冲 小 矩形 孔 凸 模 6 ТІ0А 58-62 
7 导 柱 T8A 58-62 22 Ез 1 45 43-48 
8 导 套 T8A 58-62 | 23 导 套 1 T8A 58 -62 
9 上 模 座 1 HT240 24 导 料 板 2 45 43 ~48 
10 橡胶 体 2 成 型 块 外 购 25 导 柱 1 T8A 58 ~62 
11 固定 板 1 Q235A 26 导 料 板 2 45 43 ~48 
12 印 料 螺钉 6 35 外 购 27 螺钉 6 35 外 购 
13 限 位 柱 2 Q275A 28 下 模 座 1 НТ240 

14 销 钉 2 45 43 ~ 48 29 销 钉 4 45 43 ~48 
15 压 计 数 线 凸 模 1 ТІ0А 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-31 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=0. 5mm， 料 宽 B=61.5_ mm 的 2A12 防 锈 铝 合金 带 
料 或 板 裁 条 料 ， 在 公称 压力 为 250kN 的 国产 JH21 一 25 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 大 量 生 产 
电能 表 、 流 量 计 、 巡 回 检测 仪 等 使 用 的 通用 计数 器 外 壳 放 板 〈 亦 称 盖 板 ) 的 两 种 不 同 开 孔 
形式 与 尺寸 的 零件 ， 质 量 好 ， 特 别 是 一 致 性 高 ， 互 换 性 强 ， 使 用 广泛 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 
程 及 主要 结构 特点 如 下 ; 

І) 该 冲模 可 以 正 、 反 两 个 方向 送料 入 模 ， 分 别 冲 出 两 种 不 同 的 孔 型 和 尺寸 。 因 此 ， 冲 
模 结构 设计 考虑 从 冲模 左 、 右 两 边 和 人口 送料 入 模 ， 两 边 冲 孔 尺 寸 和 形式 不 同 ， 而 落 料 外 形 一 
样 ， 故 两 边 分 开 冲 孔 。 

2) НОТА, (K x % = 12mm x10.4mm) 的 旁边 要 压 出 计数 基准 线 ， 要 求 
深 0.15 ~0.25mm、 宽 0.15 ~0.2mm。 试 模 时 ， 通 过 控制 压 印 凸 模 进 入 材料 次 度 控 制 ， 故 要 
用 限 位 柱 从 严 控制 上 模 下 行 位 置 。 

3) 压 印 凸 模 应 较 冲 裁 凸 模 刃 口 高 出 0. 15 ~0. 2mm。 

т. 膜 盒 开关 转盘 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 八 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-32) 
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冲压 件 图 
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图 8-32” 膜 盒 开关 转盘 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板 八 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-32) 
表 8-32 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 










































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 容 序号 项 H 内 容 
膜 盒 开关 转盘 滚动 导向 深 
1 模具 名 称 珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 | 5 使 用 材料 带 料 ，B =61 9 тт 
板 八 工 位 连续 式 复合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 169 6 使 用 设备 JH21—100 

3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 06 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 49 8 生产 率 /( 件 /h) 750 ~ 850 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 导 柱 4 12060) | 58-62 | 23 导 料 板 2 45 43-48 
2 тж 4 | 2008Ж) | 58-62 | 24 ШІН 1 45 43-48 
3 落 料 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 25 承 料 板 1 Q235A 

4 ЩН ET 6 35 外 购 26 冲 孔 止 模 镶 块 1 Crl2MoV 62-64 
5 切 舌 凸 模 2 Crl2MoV 58-62 | 27 人 冲 工 艺 切口 凹 模 镰 雪 1 Crl2MoV 62-64 
6 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV | 58~62 | 28 浮 顶 器 1 套 部 件 

7 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 | 29 压 边 疾 1 T7A 54~58 
8 冲 孔 凸 模 2 Crl2MoV 58 ~62 | 30 整形 凸 模 1 CrWMn 58-62 
9 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 || 31 冲 耳 孔 止 模 镶 块 1 Crl2MoV 62-64 
10 垫 柱 1 Q235A 32 弯曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
11 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 33 ра: з 1 Crl2MoV 62-64 
12 成 形 凸 模 1 CrWMn 58 ~62 34 ШЫН 1 Ст12МоУ 62-64 
13 橡胶 体 1 成 型 块 外 购 35 压 紧 块 1 45 

14 冲 切 外 形 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 36 小 导 柱 导 套 各 4 T8A 58-62 
15 导 正 销 1 T7A 52-56 37 四 模 镶 块 1 Ст12МоУ 62-64 
16 冲 切 外 形 凸 模 1 Crl2MoV 58-62 38 下 垫 板 1 45 43 -48 
17 冲 孔 凸 模 1 Crl2MoV 58 ~62 | 39 ШІ 324 1 Crl2MoV 62-64 
18 上 模 座 1 Q235A 40 四 模 框 围 板 1 45 43 ~48 
19 垫 板 1 45 43 ~48 41 下 模 座 1 Q235A 
20 凸 模 固 定 板 1 Q235A 42 钢珠 保持 架 4 H62 
21 ІШІ ЖЕҢІ Je a 1 45 43 -48 43 钢珠 4 x200 外 购 0I 级 ， 归 mm 
22 IPE 1 45 43-48 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-32 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 +=1. 5mm、 料 宽 B=61 0 mm 的 08Al 冷 轧钢 带 ， 在 公 
称 压力 为 1000kN 的 国产 JH21 一 100 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 大 量 生产 冲压 件 图 所 示 膜 盒 
开关 转盘 冲压 件 ， 操 作 安全 ， 冲 压 件 质量 好 ， 生 产 效率 高 。 该 冲模 的 冲压 运作 过 程 及 主要 结 
构 特 点 如 下 : 
810. 








该 模具 设 有 8 个 工 位 ， 采 用 送料 装置 经 导 料 板 自 动 送料 ， 用 导 正 销 精 定 位 的 送料 方式 。 
图 8-32 所 示 的 排 样 图 工 位 工 冲 两 个 $4mm 的 导 正 销 孔 ; 工 位 卫 冲 拉 深 I 字形 工艺 切口 ， 
导 正 销 导 正 ; 工 位 亚 冲 外 形 ; САУ АЈ; ТАМУ 弯曲 两 人 出， 整形 ， 导 正 销 导 正 ; 工 位 





VL 冲 弯曲 部 位 上 的 腰 形 孔 和 圆 孔 ， 切 舌 ， 冲 5 个 局 
三 冲 另外 5 个 扇形 孔 ， 导 正 销 导 正 ; ТУШУ, 


定 膜 盒 开关 转盘 的 尺寸 、 形 状 和 位 置 精度 。 


形 孔 和 中 间 $4mm 的 转动 轴 定 位 孔 ; 工 位 
ЕФТ, V. МІ, МЕГ, 9 








模具 结构 主要 特点 是 ， 采 用 4 个 835mm ЙЕН ЖЗНЕ), ДРВНА 4 个 $25mm 


的 滑动 导 柱 导 套 导向 ， 配 合 采用 H6/H5 ， 构 成 完善 
下 模 的 导向 精度 和 凸 模 的 动态 精度 。 四 模 采 用 6 个 镶 块 构 
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的 弹 压 导 板 高 精度 导向 系统 ， 以 保证 上 、 
成 ， 相 互 套 接 ， 结 合 面 在 精密 工具 


加工， 并 修 人 研 为 口 。 凶 料 部 分 采用 纯 料 板 
采用 送料 器 自动 送料 。 整 


























22 和 固定 板 21 组 合 而 成 ， 便 于 安装 、 制 造 。 由 于 是 大 批量 生产 ， 

















个 下 模 采 用 将 6 块 凹 模 镶 块 拼接 后 骨 入 凹 模 框 的 结构 ， 两 侧 采 用 轩 板 24 40 固定 ， 便 于 装 








配 、 调 节 送 料 进 距 和 减 小 高 速 冲压 所 带 来 的 振动 。 


8. БЕЛ P [8] ЕЛІНЕ ЯЗ ЛЕНІ 
Н. (98-33) 
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天 换 凸 模 的 冲 孔 、 切 断 二 工 位 连续 冲 裁 模 

















材料 : Q235 
ЖЫР: 4mm 



































































РА 8-33 厚 执 板 滑动 导向 后 侧 导 柱 模 架 固定 印 料 





(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-33) 





用 快 换 凸 模 的 冲 孔 、 切 断 二 工 位 连续 溃 裁 模 


· 811 · 


表 8-33 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 







































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H Моя 序 导 ШОН Е" 

厚 垫 板 滑 动 导 向 后 侧 
EER рне 

! 和 2. 5 使 用 材料 ЖН, 8-36 ° шш 
断 二 工 位 连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 176 6 使 用 设备 ИЕТ. 

3 冲 裁 间 隙 Ситат 0. 16 7 送料 方式 手工 

Ы 送料 进 距 SA/mm 82 8 生产 率 /( 件 /h) 800 




















模具 主要 零 部 件 




































































编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 弹簧 1 65Мп 43 -50 16 四 模 框 1 45 43 ~48 
2 调整 螺钉 6 45 43 ~48 17 螺钉 2 35 外 购 
3 钢珠 6 规格 自选 外 购 18 上 模 座 1 Q235A 
4 螺钉 2 35 外 购 19 固定 板 1 0235А 
5 承 料 板 1 Q235A 20 ЕТ 4 45 43 -48 
6 导 料 板 1 45 43 ~48 21 螺钉 2 35 外 购 
7 销 钉 3 45 43 -48 22 垫 板 1 45 
8 5 ЕТ 5 35 外 购 23 模 柄 1 Q235A 
9 ШЕШЕҢ 1 45 24 快 换 冲 孔 凸 模 6 Crl2MoV 58 ~62 
10 导 柱 、 导 套 各 2 T8A 58-62 | 25 螺钉 4 35 外 购 
11 YB LES E 6 Crl2MoV | 60~64 | 26 ІН 1 Q255A 
12 限 位 柱 1 45 43 ~48 27 螺钉 5 35 外 购 
13 切断 凸 模 1 Ст12 МоУ 58 - 62 28 销 钉 3 45 43 ~48 
14 下 模 座 1 Q235A 29 侧 压 装置 1 套 部 件 
15 切断 上 四 模 1 Crl2MoV 60 ~ 64 






































(3) 分 析 说 明 
图 8-33 所 示 剖 裁 模 ， 可 用 料 厚 :=4mm、 料 宽 甩 =36 0 ,mm 的 Q235 结构 钢 热 轧钢 板 剪 
裁 的 条 料 ， 在 公称 压力 为 800kN 的 国产 J23 一 80 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 成 批 或 大 量 冲 制 冲 
压 件 图 所 示 的 厚 垫 板 零件 。 由 于 冲压 件 形 状 规整 ， 适 合 无 塔 边 排 样 条 件 ， 可 实施 少 废料 冲 
裁 。 同 时 ， 冲 压 工艺 采用 一 模 两 件 冲 切 ， 效 率 较 高 。 故 该 冲模 能 实现 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 

该 冲模 可 在 4mm 厚 的 条 料 上 进行 冲 孔 、 切 断 ， 一 次 行程 冲 出 两 个 制 件 ， 工 作 过 程 与 特 
点 如 下 : 

1) 因 在 4mm 厚 的 条 料 上 冲 $5mm 的 小 孔 ， 凸 模 24 易 折 断 ， 为 便于 更 换 ， 将 凸 模 24 在 
固定 板 内 用 螺钉 2 通过 钢珠 3 顶 紧 。 

2) 切断 后 的 两 个 制 件 顺 四 模 框 16 上 的 斜 槽 流出 。 

9. 瓦 形 垫 弹 压 卸 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 压 弯 二 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (8-34) 
812. 
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材料 : 65Мп 
ЖЫН: lmm 





(2) FJ 














Р 8-34 瓦 形 垫 弹 压 印 料 导 板 式 冲 孔 、 落 料 压 弯 二 工 位 连续 式 复合 模 


具 主 要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 8-34) 





表 8-34 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 





































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 H 内 &@ 序号 项 H 内 容 
瓦 形 热 弹 压 缉 料 导 板式 
1 模具 名 称 冲 孔 、 落 料 压 弯 二 工 位 | 5 使 用 材料 ЖӨН, В =71 9 mm 
连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 168 6 使 用 设备 J12—63 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 05 7 送料 方式 自动 
4 送料 进 距 S/mm 11.5 8 生产 率 /( 件 /h) 12000 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 圆柱 销 4 45 43 -48 11 内 六 角 螺 钉 4 0235А 
2 内 六 角 螺 钉 4 Q235A 12 垫 板 1 45 43 ~48 
3 下 模 座 1 45 调 质 26 ~30|| 13 BCN 1 Q235A 
4 四 模 1 Crl2 62-64 14 落 料 压 弯 凸 模 5 Crl2 58-62 
5 导 料 板 2 45 43 ~48 15 冲 孔 凸 模 5 Crl2 58-62 
6 84% 1 45 16 2) 1 T10A 58-62 
7 橡胶 4 成 形 柱 外 购 17 ГЕНЕ 4 35 
8 固定 板 1 45 18 螺钉 4 0235А 
9 “Ж: 2 20( 渗 碳 ) 58 ~62 19 六 角 螺 钉 4 Q235A 
10 上 模 座 1 45 调 质 26 ~30|| 20 导 正 销 5 T7A 54 ~ 58 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-34 所 示 为 弹簧 垫 多 列 直 排 冲 孔 、 落 料 一 弯曲 连续 复合 冲压 的 弹 压 印 料 导 板 式 连续 
复合 模 。 冲 压 件 材料 为 65Mn 冷 轧钢 带 ， 弹 性 大 ， 硬度 高 。 冲 压 时 ， 必 须 先 将 带 料 冷 轧 形成 
的 轧 制 圆 弧 压 平 再 冲 孔 、 落 料 ， 才 能 为 弯 形 提供 精确 尺寸 的 展开 毛坯 ,否则 ， 最 后 弯 形 难以 
获得 尺寸 与 形 位 精度 都 能 邻 人 满意 的 优质 冲压 件 。 为 此 ， 该 冲模 结构 设计 采用 高 强 弹 力 的 聚 
氮 酯 橡胶 作为 弹 压 件 料 的 弹性 元 件 ， 采 用 “四 板 同 柱 ” 的 长 导 柱 ， 直 接 固定 在 凸 模 固 定 板 
上 ,使 导 柱 穿 过 印 料 板 、 导 料 板 ， 并 穿 过 四 模 进 入 下 模 座 ， 确 保 导 柱 在 冲模 开启 时 其 头 部 仍 
深 深 留 在 四 模 内 。 这 样 就 保证 了 5 个 $4. 5mm 小 孔 的 细 长 冲 孔 凸 模 和 5 个 落 料 弯曲 凸 模具 有 
良好 的 导向 。 该 冲模 结构 设计 采用 如 下 措施 : 

1) ЛИН $4. Smm 冲 孔 凸 模 杆 部 直径 到 由 9 ~ 10) mm。 

2) 冲 孔 凸 模 工作 段 (JJH) 留 出 15mm 或 3 倍 于 冲 孔 直径 的 长 度 ， 不 随 杆 部 加 粗 ， 以 
便 留 出 足够 的 丸 磨 量 。 在 印 料 板 上 制 出 台阶 孔 与 冲 孔 刃 口 段 匹 配 ， 并 以 基 轴 制 h6/H7 滑 配 
合 ， 制 出 与 冲 孔 凸 模 台 阶 两 直径 相配 合 的 导向 孔 , Ф4. Smm 刃 口 段 的 $4. 5mm 导向 孔 长 度 为 
ІАЕ ВЕ О 1/3, 

3) 将 导 柱 长 度 加 长 ， 使 其 在 冲模 开启 时 仍 能 有 大 于 导 柱 直径 1.5 АКЕ Pa Е Ч 
导向 孔 中 。 

4) 导 柱 与 问 模 导向 孔 的 导向 间隙 要 求 小 于 冲 裁 间隙 的 一 半 。 该 冲压 件 料 厚 : =1mm， 取 
СВ/Т 16743-2010 (ЧИН) Т 18] ( 单 边 ) C =8% =0.08mm， 故 其 导向 可 按 基 妃 
- 814. 























ІШІ h6Z/H7 配合 即 可 。 该 冲模 不 用 模 架 ， 体 积 精 小 ， 结 构 紧 凑 ， 采 用 多 列 排 样 ， 效 率 很 高 ， 
选用 小 行程 偏心 压力 机 配套 冲压 ， 可 以 达到 安全 、 高 效 、 优 质 的 效果 。 

该 冲模 用 侧 妨 、 导 正 销 构 成 送料 定位 系统 ， 确 保送 料 进 距 精 度 。 导 正 销 保证 落 料 外 形 与 
中 心 孔 的 同 轴 度 ， 保 证 冲压 件 不 会 偏心 。 

10. 接线 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-35) 
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图 8-35 ”接线 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 连续 式 复合 模 
а) 冲压 件 图 b) 神 压 件 展开 平 毛坯 图 с) 排 样 图 








-815. 


“816. 





32 3334 35 














М-м 


36р 37 38 39 40 41 424344 45 46 4748 4950 


































































































































































































51 
52 
53 
54 
68 D - 
56 
Д, > 
ІСУІ 58 
МҸ ° 
` 6766 65 С—С 
62 
С іс 
ГЕ? — = 64 
Ф 
| 1 十 ФО. 昌国; 1 | + 
ЕЕ Ш (Ф 91% ФФ Ф Ф] | 
| МҚ Қа 4м 
| | е өлені Ұлы Ф 
21 | 一 ] Е Е 
| Е М 5 Ф © %Фі| 1 
H Н | a 
МЕ 19 Т8 | | (ОФ 
| 18 
М 
П 17 
Be 
16 15 141312111098 7 6 5 4 3 2 1 
26 
25 
24 
68 
63 
浮动 导 料 梓 ”弹簧 О 带 料 14 
е) f) 


图 8-35 ”接线 片 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 连续 式 复 合 模 (2) 


d) 冲模 结构 总 图 е) Е 


























回升 时 导 正 孔 受 拉 变 形 f) 采用 压 圈 的 导 正 销 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-35) 


表 8-35 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































































































































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 Н 内 容 序号 项 目 内 容 
接线 片 滚动 导向 滚珠 四 导 
1 模具 名 称 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 | 5 使 用 材料 ЯН, В =26 9 mm 
连续 式 复 合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 J12—60 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 032 7 送料 方式 自动 ， 可 手工 
4 送料 进 距 S/mm 21 8 生产 率 /( 件 /h) 3200/1500 
模具 主要 零 部 件 

编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 凹 模 拼 块 1 TIOA 62 ~64 35 热 块 1 Q235A 
2 ГЕ 1 ТІЮА 62-64 36 小 凸 模 护 套 1 T7A 54-58 
3 切 废 凸 模 1 ТІЮА 58-62 37 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
4 ШЕ 1 ТІЮА 62 - 64 38 小 凸 模 护 套 1 T7A 54-58 
5 导 料 板 1 45 43 ~48 39 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
6 止 模 拼 块 1 ТІЮА 62-64 40 | 矩形 截面 钢丝 弹簧 | 6 65Mn 43 ~50 
7 切 废 凸 模 1 ТІ0А 58 ~ 62 41 销 钉 3 45 43 ~48 
8 Жара 1 ТІЮА 58-62 42 热 板 1 45 43 ~48 
9 Pr PE E 1 Crl2 62 ~ 64 43 切 废 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
10 Шы 108 1 Crl2 62 ~64 44 小 导 套 6 T8A 58-62 
11 ТА: 2 Crl2 62 ~ 64 45 Шу 1 TI10A 58 ~62 
12 Шр: ЗАВ 1 Crl2 62 ~64 46 туй 1 ТІЮА 58-62 
13 Шы E 1 Crl2 62-64 47 固定 板 1 Q235A 
14 ШОН 1 ТІЮА 62-64 48 垫 板 1 45 43 -48 
15 导 料 板 1 45 43 ~48 49 切 废 凸 模 1 TI10A 58 - 62 
16 导 料 板 1 45 43 ~48 50 上 模 座 1 Q235A 
17 紧 定 螺 钉 1 35 外 购 51 撮 料 板 基体 1 0235А 
18 内 六 角 螺 钉 1 35 外 购 52 印 料 板 拼 块 1 45 43-48 
19 凸 模 调 正 组 合 块 | 1 45 43 ~48 53 印 料 板 拼 块 1 45 43-48 
20 凸 模 调 正 组 合 块 | 1 45 43 ~48 54 小 导 柱 6 T8A 58-62 
21 可 调 压 弯 下 凸 模 1 CrWMn 58-62 55 ЖӨНІ ТУЕ 1 CrWMn 62-64 
22 衬 块 1 Q235A 56 ІШЕ FE] 8 1 45 
23 垫 板 1 45 43 -48 57 凹 模 框 1 45 
24 "ІШЕ 16 T7A 52 ~56 58 下 模 座 1 Q235A 

у Ре РЯ 导 柱 、 导 套 、|01 级 钢珠 ， 

25 弹簧 16 65Мп 43 -50 59 滚动 导向 组 件 | 4 组 мекте 200 Ë x 4 
26 导 正 销 16 65Mn 43 ~50 60 导 柱 座 圈 4 45 43 ~48 
27 触 片 16 45 43 -48 61 气 嘴 1 H68 
28 弧 形 柱 16 45 43 ~48 62 垫圈 4 Q235A 
29 弹簧 16 65Мп 43-50 | 63 导 料 板 1 45 43 ~48 
30 ЖЖ 16 45 43-48 64 切 废 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
31 НЕЕ | 6 H 部 件 65 Ж РЕ 1 CrWMn 62 ~64 
32 冲 孔 凸 模 1 ТІЮА 58-62 66 Жі 1 CrWMn 58-62 
33 冲 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 67 限 位 柱 4 Q275A 
34 热 块 1 Q235A 68 印 料 板 1 Q235A 
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(3) 分 析 说 明 

图 8-35 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 上 =0. 8mm、 料 宽 B=26mm 的 Н65 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 在 公 
称 压 力 为 600kN 的 国产 J12 一 60 型 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 上 大 量 冲 制图 8-35a 所 示 冰 箱 
温 控 器 接线 片 。 冲 压 件 一 致 性 好 ， 互 换 性 强 ， 操 作 安 全 ， 生 产 效率 高 。 这 大 ,冲模 的 冲压 运作 
过 程 及 主要 结构 特点 如 下 : 

冲压 件 形状 复杂 ， 精 度 要 求 高 。 该 冲模 设 有 10 个 工 位 : 工 位 I 冲 导 正 销 孔 、 小 和 矩形 
fL; T w H uh $1.65mm、q2.03mm 小 孔 ; ТАШ, N. V 冲 切 制 件 宽 端 余 料 ， 工 位 VI 故 
扁 ， 见 图 中 4 一 4 局 部 放大 图 ; 工 位 证 冲 切 余 料 ; 工 位 亚 、 区 压 弯 成 形 ; TS X 冲 切 分 离 
制 件 。 

图 8-35d 所 示 为 从 意大利 引进 的 模具 结构 ， 其 主要 特点 如 下 : 

1) 采用 微调 结构 。 压 弯 下 凸 模 21 的 高 度 是 可 调 的 ( 见 p—B ШИЛІ), ЕН КИЙ 
整 组 合 块 19、20 以 及 内 六 角 螺 钉 18 、 紧 定 螺 钉 17 组 成 。 件 19、 件 20 之 间 有 一 条 方形 且 带 
有 和 斜 度 的 滑 档 ， 件 21 的 一 端 与 滑 槽 斜面 接触 ， 通 过 调节 螺钉 使 件 19、 件 20 作 水 平移 动 ， 
带 斜 度 的 滑 槽 也 随 之 平移 ， 使 压 弯 下 凸 模 21 可 上 下 微量 调整 ， 从 而 调节 压 弯 尺寸 ， 满 足 要 
求 。 调 整 完 后 ， 螺 钉 必须 拧紧 ， 以 防 松 动 变 形 。 

2) 易 损 小 凸 模 采 用 快 换 结构 。 如 冲 制 件 上 $1.65mm、q2.03mm 小 孔 ， 对 应 的 两 个 
小 凸 模 37 、39 是 比较 易 断 的 易 损 件 。 当 需要 更 换 这 两 个 小 凸 模 时 ， 可 御 下 上 模 座 上 的 垫 
块 34、35， 然 后 从 御 料 板 向 凸 模 固 定 板 方向 推出 小 凸 模 。 换 了 小 凸 模 后 ， 可 外 下 上 模 座 
上 的 垫 块 34、35， 然 后 从 印 料 板 向 凸 模 固 定 板 方向 推出 小 凸 模 ， 再 依次 从 上 模 座 方 向 装 
人 人 垫 块 。 小 凸 模 固定 护 套 36、38 的 设置 ， 增 强 了 小 凸 模 的 抗 纵 弯 能 力 并 利于 制造 、 刃 磨 
及 更 换 。 

3) 导 正 销 装 弹 压 导 套 ( 详 见 图 8-35f) ,使 导 正 销 工 作 前 先 压 料 ， 回 升 时 防止 导 正 销 带 
ЖИЕ ЕФ ( 详 见 图 8-35e)。 

4) 采用 加 厚 模 座 50. 58 及 加 粗 导 柱 59 的 加 强 型 模 架 ， 使 模 架 具有 更 大 的 承载 能 力 和 
更 大 的 刚度 ， 确 保 冲 模 能 够 满载 、 高 速 、 长 时 间 连 续 平稳 运作 。 

5) 采用 深 动 导向 四 导 柱 深 珠 模 架 ,利用 深 珠 与 导 柱 、 导 套 的 过 瑶 配 合 ， 可 使 模 芯 达到 
零 误 差 或 接近 零 误 差 的 导向 。 

6) 御 料 板 加 小 导 柱 ， 小 导 柱 与 其 匹配 的 导 套 为 滑动 导向 ， 不 仅 提 高 了 模 芯 导向 精度 ， 
更 提高 了 模 芯 尤其 是 小 凸 模 对 多 工 位 连续 模 时 有 发 生 、 难 以 完全 避免 的 偏 载 承受 能 

7) 使 用 安全 保护 装置 。 安 全 保护 装置 对 多 工 位 连续 模 十 分 重要 ， 高 速 冲压 时 更 是 如 
此 。 本 模具 由 件 27、28 、29 、30 与 微 动 开关 构成 安全 保护 装置 。 在 正常 情况 下 ， 件 28 因 受 
弹 得 的 作用 其 下 平面 紧 贴 住 导 正 销 的 上 平面 ， 这 时 ， 件 27 凸 部 与 弧 形 柱 体 28 的 四 部 配合 ， 
当 条 料 没 有 送 到 位 ， 导 正 销 没有 插入 或 没有 准确 插入 导 正 孔 中 ， 而 被 条 料 顶 上 ， 件 26 推动 
件 28 克服 弹簧 力 向 上 移动 ， 使 触 片 27 沿 箭头 方向 平 动 ( 见 8-35d 中 D 一 D ШІМ), ， 触 动 
微 动 开关 ， 使 压力 机 实现 紧急 停机 ， 保 护 模具 不 受 损 坏 。 

8) 缉 料 板 导 向 结构 中 的 小 导 柱 采用 定位 销 与 小 导 柱 合 二 为 一 的 设计 。 从 图 8-35d 可 
知 ， 小 导 柱 既 作 为 印 料 板 的 导向 装置 ， 又 作为 四 模板 与 下 模 座 的 定位 销 ， 对 简化 模具 结构 有 
一 定好 处 。 

9) 采用 强力 弹 答 压 料 。 该 冲模 采用 截面 约 为 3. 5mm x 4mm НУН 22 Н JJ ЗІНІ 
RURAL, БИР ЛИН ЖАН ЕНЕМ НОЈЕ Е 
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10) ПОВАР ЖИҒАН ЛА, НИЕТІ L Е ea J L nc. ШАРЫН) 21 
口 工作 高 度 小 于 3mm， 这 样 有 利于 落 料 。 

11. 孔 板 栋 传 动 自动 送 进 和 和 镍 出 件 的 落 料 、 冲 孔 二 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-36) 
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图 8-36 和 孔 板 模 传动 自动 送 进 和 印 出 件 的 落 料 、 冲 孔 二 工 位 连续 冲 裁 模 
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图 8-36 ”和 孔 板 模 传 动 自动 送 进 和 印 出 件 的 落 料 、 冲 孔 二 工 位 连续 冲 裁 模 (SE) 
(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 〈 表 8-36 ) 
表 8-36 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 




































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
孔 板 枫 传 动 自动 送 进 和 
1 模具 名 称 印 出 件 的 落 料 、 冲 孔 二 | 5 使 用 材料 ЖӨН, В-42 “тп 
工 位 连续 冲 裁 模 
2 闭合 高 度 H/mm 186 6 使 用 设 名 J23—80 
3 冲 裁 间 阶 C/mm 0.25 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 39 8 生产 率 /( 件 /h) 600 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 кана 数量 材料 硬度 НЕС 
1 弹出 器 1 套 部 件 12 Ң 动 挡 料 装 1 套 部 件 
2 顶 杆 1 T7A 52 ~56 13 压 杆 1 45 43 ~48 
3 推 料 器 1 套 部 件 14 下 模 座 1 0235А 
4 弹簧 2 65Mn 43 ~50 15 1 1 Q235A 
Š £T 1 35 外 购 16 导 柱 2 T8A 58-62 
6 热 板 1 Q235A 17 导 套 2 TSA 58-62 
7 推出 器 1 套 部 件 18 承 料 板 1 0235А 
8 Ар 2 ТІЮА 58-62 19 导 料 板 1 45 43 ~48 
9 冲 孔 止 模 1 Crl2MoV 62 - 64 20 上 模 座 1 Q235A 
10 定位 板 1 T7A 52-56 21 模 柄 1 0235А 
11 退 料 板 1 45 43 ~48 
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(3) 分 析 说 明 

图 8-36 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=5mm、 料 宽 B =42 "mm 的 ТОЕ 钢板 剪裁 条 料 ， 在 公 
称 压 力 为 800kN 的 国产 了 3 一 80 型 开 式 双 柱 可 倾 压力 机 上 成 批 和 大 量 生产 孔 板 冲压 件 。 该 冲 
模 冲 压 运 作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

该 冲模 对 条 料 进行 落 料 、 冲 孔 。 因 带 有 自动 挡 料 、 送 出 料 、 出 废料 机 构 ， 生 产 效率 
很 高 。 

条 料 送 进 由 自动 挡 料 装置 12 挡 料 。 自 条 料 上 落下 的 毛坯 料 由 顶 杆 2 推 到 热 板 6 上 面 。 
当 压 力 机 滑 块 上 行 时 毛坯 料 在 推 料 器 3 的 作用 下 一 个 挨 一 个 地 被 推动 是 模 9 上面 ， 并 由 定位 
板 10 定位 。 同 时 冲 孔 废料 也 被 推出 器 7 推出 废料 槽 。 推 料 器 3 和 推出 器 7 都 由 弹簧 4 拉动 。 

制 件 由 装 在 单 向 刚性 退 料 板 11 上 的 弹出 器 1 弹出 。 

当 压 力 机 滑 块 下 行 时 ， 推 料 器 3 和 推出 器 7 在 斜 模 8 的 作用 下 复位 ， 送 进 时 并 由 螺钉 5 
限 位 。 

该 冲模 冲压 条 料 长 度 在 650 ~2000mm 之 间 ， 但 厚度 大 于 5mm， 每 根 条 料 都 要 手工 送 入 
模 内 并 用 手工 送 到 第 工 工 位 。 条 料 质 量 随 长 度 变化 ， 多 在 8.5 ~30kg 之 间 ， 操 作 工 劳动 强度 
很 大 。 考 虑 到 上 述 情况 ， 该 冲模 在 结构 设计 上 设置 自动 挡 料 定位 机 构 、 工 位 间 自 动 送 进 机 
构 、 废 料 自动 推出 器 、 成 品 工件 弹出 模 机 构 等 ， 提 高 了 冲模 机 械 化 程度 ， 有 效 减 轻 了 工人 劳 
动 强度 。 操 作 工 只 需 在 冲模 入 料 口 送料 和 人 模 ， 故 操作 也 较为 安全 。 

12. 小 电机 定子 片 套 裁 转子 片 用 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 七 工 位 连续 冲 裁 模 

(1) 模具 图 (图 8-37) 

(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 ( 表 8-37) 

(3) 分 析 说 明 

图 8-37 所 示 冲 裁 模 ， 可 用 料 厚 +=0.35mm、 料 宽 B=80mm 的 成 卷 硅钢 带 料 ， 在 公称 
压力 为 600kN 的 国产 J12 一 60 型 开 式 单 柱 活动 台 偏 心 压力 机 上 利用 小 电机 定子 片 套 裁 与 
其 匹配 的 转子 片 。 在 大 量 生产 的 情况 下 ， 该 冲模 可 充分 发 挥 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 的 导向 精 
准 、 稳 定性 好 ， 全 灸 拼 结 构 止 模 冲压 精 度 高 、 套 裁 冲 压 大 幅 提 高 材料 利用 率 等 一 系列 优 
势 ， 获 取 更 好 的 技术 经 济 效益 。 当 用 整 盘 卷 材 生 产 时 ， 配 开卷 机 、 校 平 机 、 自 动 润滑 装 
置 ， 选 用 合适 的 通用 送料 装置 ， 安 装 有 效 的 安全 防护 与 自动 检测 、 自 动 报警 装置 ， 可 以 
进行 更 为 安全 、 高 效 的 生产 ， 实 现 优质 、 高 产 、 低 消耗 。 该 冲模 冲压 运作 过 程 及 主要 结 
构 特 点 如 下 : 

1) 冲压 工艺 充分 利用 小 型 电机 定 、 转 子 片 匹配 安装 及 配合 运作 : 定子 片 内 径 比 转子 片 
外 径 大 lImm， 尺 寸 与 形 位 精度 要 求 高 ， 结 合 两 平板 冲 裁 件 材质 、 料 厚 相同 、 外 形 复杂 ， 都 
要 用 多 片 琶 压 饮 合 组 装 的 特点 ,很 适合 用 定子 片 中心 的 结构 废料 套 裁 转子 片 ， 进 行 多 工 位 连 
续 冲 裁 一 模 冲 制 两 种 两 件 。 

2) 该 冲模 依 工艺 及 排 样 要 求 ， 共 设 7 个 工 位 ，I 工 位 冲 2 个 时 mm 导 正 销 孔 、4 个 
g5mm 定子 片 安装 孔 、12 456 f Jr АННЫ, Ф(12 +0.05)mm 中 心 轴 孔 ; 开工 位 校 平 ; 亚 
工 位 为 转子 片 外 形 落 料 ;本 工 位 为 冲 定子 片 内 形 档 孔 ，V 工 位 空挡 ;，WY 工 位 为 定子 片 两 端 外 
形 圆 弧 冲 切 ;，WH 工 位 为 定子 片 与 载体 切断 分 离 。 

3) 送料 进 距 5 =80mm 与 料 宽 B=80mm 相同 ,采用 既 无 搭 边 又 无 沿边 的 套 裁 排 样 。 利 
用 定子 片 的 边 角 余 料 打 $4mm 工艺 定位 孔 ， 再 各 工 位 配 导 正 销 导 正 ， 对 送料 进 距 进行 校准 
精 定位 。 采 用 通用 通 料 装置 定量 送 进 ， 控 制 进 距 。 


















































































































































· 821 · 





“中 


тінен 



















6% жет 
„АВЕ ! 








39 38 


у 
中 


А 


37 0 35 34 33 0 32 


А-а 


| 





4хФ5 



























ОА 


/ | 
аа 


2 


Д 








55% 
2А 


























-ХӘУАУЛУ 


Ж 


Жу 


ПИ: МУМ К 
ТАУ R | Ë КИЛЛ 


SN | 


SN 











9 10 11 
B 





\ 
12 13 
= 

















31 30 2928 27 26 25 24 


14 





23 22 21 

















2019 18 17 














































































































"TG 
ИИА а 
ВЫ 
8-37 ”小 电机 定子 片 套 裁 转子 片 用 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 七 工 位 连续 冲 裁 模 
表 8-37 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 容 
小 电机 定子 片 套 裁 转子 

кенен 片 用 滚动 导向 滚珠 四 ыы Р езді © ан 

! Клан 导 柱 钢 模 架 七 工 位 “| ° 使 用 材料 ат? 
连续 冲 裁 模 

2 闭合 高 度 H/mm 138 6 使 用 设 和 有 П2-60 
3 ШІНІҢ C/mm 0. 015 7 送料 方式 手动 /可 自动 
4 送料 进 距 S/mm 80 8 生产 率 /( 件 /h) 1200/2500 
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编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 Q235A 21 冲 圆 孔 凸 模 4 Crl2 58-62 
2 前 导 料 板 2 45 43 -48 22 ДЕЛЕ 2 Crl2 58-62 
3 下 模 座 1 0235А 23 小 导 柱 4 T8A 58-62 
4 冲 导 正 钉 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 | 24 18 AR 1 45 
5 [тА 1 45 43-48 25 印 料 板 垫 板 1 0235А 
6 ШӨ РН 1 Crl2 62 ~64 | 26 凸 模 固 定 板 1 Q235A 
7 导 料 板 中 间 拼 块 2 45 43 ~48 27 Ез 1 45 43-48 
8 螺钉 2 35 外 购 28 上 模 座 1 0235А 
9 内 六 角 螺 钉 2 35 外 购 29 ЕЛА О) 1 Crl2 58-62 
10 下 垫 板 1 45 43 -48 30 销 钉 2 45 43 ~48 
11 ШЕН: 1 Crl2 62 ~64 | 31 转子 片 落 料 模 1 Crl2 58-62 
12 ж 4 65Мп 43-50 | 32 模 柄 1 Q235A 
13 钢珠 4 е 外 购 33 校 平 用 下 模 1 CrWMn 60 ~64 
14 切断 凸 模 1 Crl2 58-62 34 校 平 用 上 模 1 CrWMn 58-62 
15 导 套 4 T8A 58 ~62 | 35 凸 模 固定 夹 套 1 T7A 52-56 
16 导 套 4 T8A 58 ~62 | 36 | 冲 中 心 轴 孔 凸 模 | 1 Crl2 58 ~62 
17 内 六 角 螺 钉 4 35 外 购 37 冲 绕 线 槽 凸 模 12 Crl2 58-62 
18 | ЖИ | 4 65Mn 43 ~50 | 38 凸 模 固定 夹 套 | 组 件 Т7А 52-56 
19 限 位 柱 8 T7A 52-56 | 39 ІНІ (ЖЕН) 组 件 45 43 ~48 
20 导 正 销 8 T7A 52-56 



































4) 采用 滚动 导向 滚珠 四 导 柱 钢 模 架 弹 压 导 板结 构 。 模 架 的 滚珠 导 柱 与 导 套 的 配合 为 
0.01 ~0. 02mm 的 过 盘 量 ， 使 模 架 具有 零 误 差 或 接近 零 误 差 的 导向 精度 。 模 忆 部 分 则 利用 弹 
压 导 板 在 凸 模 固 定 板 26 上 安装 的 4 根 小 导 柱 23， 在 闭 模 时 ， 可 穿 过 御 料 板 〈 弹 压 导 板 )、 
叫 模 、 下 垫 板 ， 造 成 四 板 同 柱 ， 冲 模 开 启 时 ， 小 导 柱 仍然 涡 留 在 导 套 孔 中 。 上 述 两 个 导向 系 
统 确 保 凸 模 的 精准 导向 ， 加 上 细 长 小 孔 凸 模 用 夹 套 加 固 并 给 予 全 方位 的 横向 支承 ， 冲 压 时 凸 
模 少 有 偏 载 ， 不 会 产生 纵 弯 折断 。 

5) 四 模 与 印 料 板 的 镶 拼 结构 ， 方 便 制 造 与 修理 ， 更 为 提高 制造 精度 创造 了 条 件 。 

6) 在 止 模 靠 近 导 料 板 的 两 侧 ， 和 散装 在 四 模 中 的 弹 项 销 (由 件 12、13 构成 ) 使 送 进 带 
料 译 离 凹 模 0.5 ~ lmm， 与 弹 顶 销 顶 部 钢 球 呈 点 接触 ， 确 保 带 料 在 高 速 连续 送 进 过程 中 始终 
顺畅 而 轻快 。 

13. 开关 座 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-38) 



































-823. 


"bes: 


神 压 件 图 








48.5+0.1 
43.5 









15 16 1718 19 20 21 22 23 






























































ЕД u FI | 
ИД ZZ/)V/- 
ЛАА ЯЯАААА 35 

кари ачах: ылы WE Sa — s 
ШЕШІП ТГ) — m= Zt 36 
А 31 一 让 
[SS JBI SS IEE: Мы 
Dt P ІШ; МЫ 37 












ВАДА а-л. И 
АУУ р 
АИВ 


5 ЕЕ 















К 



























122244111. 
А МММ 




















М: Н62 
ЖИА: 0.25mm 




































































图 8-38 ”开关 座 滑动 导向 四 导 柱 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 连续 式 复合 模 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-38) 
表 8-38 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 
































































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 目 内 С: 
开关 座 滑动 导向 四 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 十 工 位 5 使 用 材料 带 料 ，B =62 ,mm 
连续 式 复 合 模 

2 闭合 高 度 H/mm 146 6 使 用 设备 ІН21-60 

3 冲 裁 间 隙 C/mm 0.01 7 送料 方式 手工 

4 送料 进 距 S/mm 21.5 8 生产 率 /( 件 /h) 650 

模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 

1 下 模 座 1 0235А 21 切 外 形 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
2 止 模 固 定 板 1 45 22 圆 弧 变 曲 凸 模 1 CrWMn 58-62 
3 螺钉 4 35 外 购 23 上 模 座 1 Q235A 

4 止 模 框 围 板 1 Q235A 24 落 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
5 ШӘ 1 TIOA 62 ~64 25 | 圆 弧 弯 曲 校正 凸 模 | 1 CrWMn 58-62 
6 导 柱 4 T8A 58 ~62 26 小 导 柱 4 T8A 58 - 62 
7 аА ED: 1 45 43 -48 27 弹簧 16 65Mn 43 ~50 
8 ШИН (PAR) 1 0235А 28 НИН 6 45 43-48 
9 导 套 4 T8A 58 ~62 29 螺钉 4 35 外 购 
10 预 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58-62 30 浮动 导 料 销 16 T7A 52-56 
11 凸 模 固 定 板 1 Q235A 31 销 钉 2 45 43-48 
12 垫 板 1 45 43 ~48 32 冲 圆 孔 凸 模 1 TIOA 58 ~62 
13 螺钉 4 35 外 购 33 压 凸 凸 模 1 CrWMn 58-62 
14 垫圈 4 Q235A 外 购 34 检测 销 钉 1 ТТА 52-56 
15 拉 深 凸 模 1 CrWMn 58 - 62 35 НІНІ £T 4 35 外 购 
16 冲 方 孔 凸 模 2 ТІЮА 58-62 36 垫圈 4 Q235A 外 购 
17 冲 小 圆 孔 凸 模 1 TI0A 58-62 37 弹簧 4 65Mn 43 ~50 
18 导 正 销 1 Т7А 52-56 38 限 位 柱 2 对 Q275A 

19 模 柄 1 0235А 39 切 废 料 凸 模 1 ТІЮА 58-62 
20 压 凸 凸 模 1 CrWMn 58 - 62 



































(3) 分 析 说 明 

图 8-38 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 + = 0. 25mm、 料 宽 有 =62 2, тт 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 600kN 的 国产 JH21 一 60 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 大 量 生产 冲压 件 图 所 示 开 
关 座 零件 。 该 冲压 件 形状 复杂 ， 是 一 个 带 圆 弧 凸 缘 的 鞋 形 盒子 浅 拉 深 件 。 该 冲模 冲压 运作 过 
程 及 结构 特点 如 下 : 

1) 该 模具 为 拉 深 、 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 等 10 个 工 位 的 连续 模 。 各 工 位 的 工艺 作业 为 
1 冲 导 正 销 孔 ; H STK; ШЖ; 区 剖 小 圆 孔 、 两 长 形 孔 ， 压 凸 ; УЫ, Жүз; МЈ 
外 形 ; МИЯТ ЫН; ШАЯН Ж; IX 26281. ЖШ; ХУВ, 10 个 工 位 沿 送 料 方向 呈 
一 字形 在 同一 平面 布置 ， 用 送 进 材料 携带 工件 至 各 工 位 冲压 。 为 确保 工 位 间 送 进 ， 在 带 料 两 
边 设 载体 。 

2) 该 模具 的 精度 要 求 并 不 太 高 ， 四 模 采 用 镶 拼 块 的 结构 用 止 模 框 夹 紧 固 定 。 主 要 优 
点 : 可 节约 四 模 材 料 用 量 并 减少 止 模 加 工 工作 量 ; 可 将 比较 复杂 的 内 形 加 工 转 变 为 相对 比较 
简单 的 外 形 加 工 ， 降 低 了 模具 制造 加 工 难度 。 

3) 凸 模 固定 板 采 用 整体 式 结构 。 凸 模 都 通过 加 粗 杆 部 给 予 加固 ， 印 料 板 通 过 在 模 蕊 两 
边 加 4 根 小 导 柱 变 成 弹 压 导 板 。 小 导 柱 也 固定 在 凸 模 固定 板 上 ， 穿 过 缉 料 板 进入 四 模板 导 柱 

825. 





























fL, 形成 上 下 三 板 同 柱 ， 提 高 了 凸 模 导 向 精度 。 

4) 由 于 有 多 处 拉 深 、 压 是 及 弯曲 ， 所 以 采用 浮动 导 料 销 将 带 料 抬升 至 思 模 平面 以 上 后 
送 进 。 

5) 该 模具 工作 安全 可 靠 : 中 采用 了 导 正 钉 对 带 料 进行 精确 定位 ; @ 在 上 、 下 模 之 间 设 
置 了 限 位 柱 ; @ 设 置 了 安全 检测 装置 来 保证 模具 的 安全 工作 。 

14. 底座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 压 印 、 落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 

(1) 模具 图 (图 8-39) 










































































ГУМУ 
ГІ” 
Sa == ==: w 

ГЕ Е <. <<] | S 
Н Ез п 
9 | 18 
| SSNNISSS x 
6 ШІ 7 mms 21 






















材料 : 铁 镍 销 合金 板 
料 厚 : 2mm 


排 样 图 




















27 26 25 24 23 





























图 8-39 底座 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 压 印 、 落 料 三 工 位 连续 式 复 合 模 
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(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-39) 
表 8-39 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 

























































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 目 内 容 序号 项 Н 内 容 
底座 滑动 导向 中 间 导 柱 
1 模具 名 称 模 架 弹 压 导 板 冲 孔 、 压 印 、| 5 使 用 材料 带 料 ,B=15.5_0 s mm 
落 料 三 工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 H/mm 172 6 使 用 设备 Л2-40 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 08 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 28.5 8 生产 率 /( 件 /h) 800 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 НЕС | 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 承 料 板 1 0235А 17 落 料 凸 模 1 Crl2 58 ~62 
2 导 料 板 М 45 43 ~ 48 18 弹 压 导 板 框 1 45 43 ~48 
3 螺钉 2 35 外 购 19 压板 1 ТТА 52-56 
4 始 用 挡 料 装置 “| 2 组 部 件 20 导 正 销 4 T7A 52-56 
5 导 柱 2 T8A 58 ~62 21 前 始 用 挡 板 1 T7A 52 ~56 
6 ЕТ 2 45 43 ~ 48 22 挡 料 销 1 T7A 52-56 
7 螺钉 2 35 外 购 23 下 模 座 1 HT200 
8 弹 压 导 板 1 组 件 24 短 导 料 板 1 45 43 ~48 
9 导 套 2 T8A 58 ~62 25 四 模 1 Crl2 62 ~64 
10 弹簧 4 65Mn 43 ~50 26 销 钉 4 45 43 -48 
11 垫 板 1 45 43-48 27 螺钉 4 35 外 购 
12 НЕНІ 4 35 外 购 28 后 始 用 挡 板 1 T7A 52-56 
13 上 模 座 1 Q235A 29 螺钉 1 35 外 购 
14 模 柄 1 Q235A 30 钢丝 弹簧 2 65Мп 43-50 
15 固定 板 1 0235А 31 后 始 用 挡 板 1 T7A 52-56 
16 А Еру 4 CrWMn 58 ~62 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-39 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 + = 2mm、 料 宽 有 = 15.5 9 | mm 的 铁 镍 钻 合金 板 带 料 ， 
在 公称 压力 为 400kN 的 国产 J12 一 40 型 开 式 单 柱 活动 台 偏心 压力 机 上 大 量 生产 底座 冲压 件 。 
该 冲模 的 冲压 运作 过 程 及 结构 特点 如 下 : 

该 模具 对 压 印 、 冲 挤 一 类 冷 锯 体 积 冲 压 工艺 作业 采取 了 提高 模 架 强度 和 刚度 的 方法 ， 增 强 
其 承受 更 大 冲击 坊 答 的 能 力 。 加 厚 导 板 和 模 座 并 加 粗 导 柱 是 首先 和 经 常 采 用 的 主要 技术 措施 。 

该 模具 的 整体 结构 是 多 工 位 弹 压 导 板 模具 。 其 冲压 动作 过 程 是 : 第 一 步 冲 孔 用 前 边 的 第 一 
个 零件 4 定位; 第 二 步 压 印 用 后 面 的 第 二 个 零件 31 定位; 第 三 步 落 料 用 件 20 和 件 22 定位 。 

该 模具 适合 在 偏心 压力 机 上 使 用 和 长 时 间 连 续 工作 。 

15. 接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 和 扼 料 冲 孔 、 切 废 、 切 圆 压 弯 三 工 位 连续 式 复 合 模 

(1) 模具 图 (图 8-40) 
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冲压 件 图 
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工 位 连续 式 复合 模 


图 8-40 ”接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 模 架 弹 压 印 料 冲 孔 、 切 废 、 切 圆 压 弯 


(2) 模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 (28-40) 
表 8-40 ”模具 主要 技术 规格 及 零 部 件 








































































































































































































模具 主要 技术 规格 
序号 项 А 内 &@ 序号 项 А 内 & 
接线 头 滑动 导向 中 间 导 柱 
可 人 ， 
1 模具 名 称 - .. 5 使 用 材料 带 料 ， 妃 =38.8 0 mm 
工 位 连续 式 复合 模 
2 闭合 高 度 Н/тт 138 6 使 用 设备 JH21 一 25 
3 冲 裁 间隙 C/mm 0. 02 7 送料 方式 手工 
4 送料 进 距 S/mm 9 +0.01 8 生产 率 /( 件 /h) 900 
模具 主要 零 部 件 
编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC || 编号 零 部 件 名 称 数量 材料 硬度 HRC 
1 模 柄 1 Q235A 15 定位 销 6 45 43-48 
2 上 模 座 1 HT200 16 Ше 2 Crl2 62 ~64 
3 垫 板 1 45 43 ~48 17 导 料 板 2 45 43 ~48 
4 螺钉 4 35 外 购 18 ЕТ 4 35 外 购 
5 切 头 凸 模 2 ТІ0А 58-62 19 橡胶 体 2 外 购 
6 上 固定 板 1 Q235A 20 切 废 凸 模 2 ТІЮА 58-62 
7 导 套 2 T8A 58-62 21 ЖЕТ 1 35 外 购 
8 Жая 1 CrWMn 58-62 22 ІНІ 2 45 43-48 
9 六 角 螺 母 4 35 外 购 23 ЕТ 4 35 外 购 
10 ЕР 1 45 24 切 废 凸 模 1 TI0A 58-62 
11 导 柱 2 TSA 58-62 | 25 推 料 板 1 T7A 52-56 
12 螺钉 8 35 外 购 26 下 模 座 1 HT200 
13 推 顶 螺钉 2 45 43 ~48 | 27 弹簧 2 65Mn 43~50 
14 四 模 垫 板 1 Q235A 28 冲 孔 凸 模 2 ТІ0А 58-62 
































(3) 分 析 说 明 

图 8-40 所 示 复 合 模 ， 可 用 料 厚 +=0. 5mm、 料 宽 B=38.8_0 ,mm 的 H62 黄 铜 冷 轧 带 料 ， 
在 公称 压力 为 250kN 的 国产 JH21 一 25 型 开 式 双 柱 固定 台 压 力 机 上 ， 直 接 用 带 料 一 模 成 形 冲 
制 接线 头 冲压 件 ， 效 率 高， 质量 好 。 该 冲模 是 一 模 成 形 较 好 的 结构 形式 。 其 工 位 设置 分 为 3 
个 工 步 : 工 冲 孔 ; 卫 冲 尖 角 档 ， 即 切除 废料 ; 轩 切 圆 分 离 压 弯 ， 可 连续 冲压 。 此 前 ， 多 数 用 
两 套 冲 模 冲 制 接线 头 ， 先 用 冲 孔 、 落 料 连 续 冲 裁 模 冲 出 展开 毛坯 ， 再 压 弯 成 形 。 该 冲模 大 幅 
度 提 高 了 生产 效率 。 

若 材料 为 卷 料 ， 并 装 上 送料 装置 ， 则 可 使 冲压 过 程 全 部 自动 化 。 本 结构 操作 安全 ， 并 能 
减轻 劳动 强度 ， 与 原 有 的 模具 比较 ， 可 提高 生产 效率 4 倍 ， 材 料 利 用 率 也 显著 提高 。 
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